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GLOSARIO 
 
 
ACCIDENTE: evento no deseado que puede resultar en muerte, enfermedad, lesiones y daños u 
otras pérdidas 
 
ABOLLADURA Y APLASTAMIENTO DE MIEMBROS: sucede cuando hay un encuentro 
violento de una  parte del cuerpo con partes de una máquina u objetos en movimiento. 
 
AUDITORIA: revisión sistemática para determinar si las actividades, resultados están 
conformes con la planeación  y si esta  efectivamente implantada. 
 
CAÍDA DE OBJETOS POR DERRUMBAMIENTO: caída de elementos por pérdida de 
estabilidad. 
 
CAÍDA DE OBJETOS EN MANIPULACIÓN: refiere a actividades donde  el trabajador 
manipula materiales o herramientas que al caer podrían  causar lesiones. 
 
CIRCULACIÓN DE MAQUINARIA EN ÁREAS DE TRABAJO: movimiento de 
montacargas, vehículos en zonas de producción. 
 
CHOQUE CONTRA OBJETOS INMÓVILES: surge cuando el cuerpo o parte de él, se choca 
contra objetos inmóviles. 
 
DÉFICIT EN LA COMUNICACIÓN: falta de comunicación del personal inmerso en 
actividades secuenciales. 
 
DESEMPEÑO: es el resultado de una actividad establecida dentro de normas. 
 
DIAGRAMA: es la representación visual de los procesos y subprocesos, lo que permite obtener 
una información preliminar sobre la amplitud de los mismos, sus tiempos y los de sus 
actividades.  
 
ESPACIO FÍSICO REDUCIDO: espacio no apto para el desempeño de actividades. 
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EVALUACIÓN DE RIESGO: proceso integral para estimar la magnitud del riesgo y 
posteriormente la  decisión si el riesgo es tolerable o no. 
 
FORMATO: instrumento que facilita el registro de la información necesaria para realizar los 
procedimientos. 
 
MÁQUINA DESPROTEGIDA: parte o partes de la máquina que  ocasionan riesgo de incidente 
o accidente al trabajador. 
 
MANEJO DE HERRAMIENTAS CORTANTE Y/O PUNZANTE: es la exposición del 
trabajador a  herramientas cortantes que pueden por su mal uso  desembocar en un accidente. 
 
MEJORA CONTINUA: proceso de perfeccionamiento en el desempeño global en  ámbitos de 
seguridad y salud ocupacional conforme a la política de la empresa. 
 
MINUCIOSIDAD DE LA TAREA: son actividades precisas que requieren de concentración  
causando fatiga  al trabajador. 
 
MOVIMIENTO CORPORAL REPETITIVO: movimientos repetitivos  en la realización de una 
actividad. 
 
NO CONFORMIDAD: cualquier desviación  del sistema de gestión que pueda directa o 
indirectamente conducir a lesión o enfermedad, daño a la propiedad, daño al ambiente de 
trabajo. 
 
PARTES INTERESADAS: individuo o grupo interesado que es  afectado por el desempeño de 
S&SO de una empresa. 
 
PISO IRREGULAR, RESBALADIZO: superficie  no apta para el desempeño de actividades.  
 
PELIGRO: situación  aleatoria que podría o no causar lesiones, enfermedades, daño a la 
propiedad, daño al ambiente de trabajo. 
 
POSICIÓN FORZADA (DE PIE): surge cuando la actividad que se desarrolla es todo el tiempo 
de pie. 
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PROCESO: es una serie de actividades interrelacionadas con el fin de obtener un resultado 
específico, que tenga un valor agregado.  
 
PROYECCIÓN DE SÓLIDOS: se refiere a actividades que el trabajador está expuesto a 
proyección de solidos  por el proceso de una máquina. 
 
TRABAJO A PRESIÓN: grado de utilización de energía y capacidad mental que la persona 
pone en juego para desempeñar la tarea. 
 
TRABAJO EN ESPACIOS CONFINADOS: es un espacio con aberturas limitadas de entrada -
salida y ventilación natural desfavorable, que no está apto para una ocupación continuada por 
parte de los trabajadores. 
 
TRABAJOS DE MANTENIMIENTO: cualquier actividad que se realice para el mejoramiento, 
prevención  de un daño de un puesto de trabajo. 
 
TRABAJO MONÓTONO: surge de realizar tareas repetitivas sin  esfuerzo de forma continuada 
en un lapso tiempo. 
 
TRABAJO NOCTURNO: tiene lugar entre las 10 de la noche y las 6 de la mañana. 
 
TURNOS ROTATIVOS: situación que surge  cuando el trabajador tiene la necesidad de prestar 
sus servicios en horas diferentes en un periodo determinado. 
 
RIESGO TOLERABLE: riesgo que ha sido mitigado a nivel de ser soportado por la empresa 
fundamentándose en  legislaciones vigentes  y su política de S&SO. 
 
RECIPIENTES O ELEMENTOS A PRESIÓN: es cuando están sometidos a una presión 
máxima admisible superior a 0,5 bar.  
 
RUIDO: es un sonido no deseado; su intensidad (“volumen”) se mide en decibelios (dB). 
 
SEGURIDAD: condición libre de riesgo de daño. 
 
SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL: situaciones y factores que afectan el bienestar de 
los empleados, trabajadores temporales, contratistas, visitantes y cualquier otra persona en el 
sitio de trabajo. 
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SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL 
(SASSO): es parte del Sistema de gestión general que facilita la administración de los riesgos 
SS&O asociados con la el desempeño de la empresa u organización.  
 
SUPERFICIES O MATERIALES CALIENTES: se refiere a calentamiento de conductores 
eléctricos, rozamientos por desgastes o falta de lubricación, que pueden ocasionar un peligro 
para los trabajadores. 
 
SOBREESFUERZO FÍSICO: son  movimientos de torsión o de flexión del tronco en 
actividades de trabajo. 
 
SOBRECARGA MENTAL: es cuando el  trabajo absorbe mentalmente al trabajador 
ocasionando  cansancio mental.  
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ESTRUCTURACIÓN   DEL SISTEMA DE GESTIÓN  S&S.O. OSHAS 18001 EN 
EMPRESA TEXTIL  ÁREAS DE PREPARACIÓN DE FIBRA E HILATURA 
 
 
 
 
RESUMEN 
 
 
Se estructuró el Sistema de Gestión de Seguridad y Salud en el Trabajo – SST para las  áreas de 
preparación de fibra e hilatura de una empresa textil, bajo los requisitos de la NTE INEN 
OHSAS 18001 : 2010. 
Se realizó el diagnóstico de las áreas indicadas, mediante observación directa, entrevistas, 
cuestionarios aplicados al personal y revisión de información pertinente, encontrando   
debilidades  que permitieron plantear un sistema de gestión SST.  
Para evaluar los riesgos en las actividades rutinarias de los trabajadores se utilizó la matriz de 
Identificación cualitativa y cuantitativa del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social, mediante 
el método de Willian Fine que considera cuatro criterios; caracterizándolos en: crítico, alto, 
medio y bajo; con los que se desarrolló una matriz de gestión preventiva para los riesgos 
hallados.  
Utilizando los tres métodos de evaluación de riesgos: Índice de explosión de Gretener, Dosis de 
exposición del nivel de ruido e Índice de levantamiento de Niosh; se encontraron diferentes 
tipos de riesgos, en las áreas estudiadas. 
 
Se desarrollaron los requisitos generales para elaborar un Manual de Seguridad y Salud en el 
Trabajo OHSAS 18001 y los requisitos generales para elaborar un Manual de Procedimientos 
Técnicos e Instructivos de Trabajo de las áreas de preparación de fibra e hilatura. 
 
 
 
PALABRAS CLAVES:/ SISTEMAS DE GESTIÓN/ NORMAS OHSAS 18001/ SANIDAD Y  
SEGURIDAD OCUPACIONAL/  EVALUACIÓN/ CONDICIONES DE TRABAJO/ 
INDUSTRIA TEXTIL/ 
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STRUCTURE MANAGEMENT SYSTEM S & S.O. OSHAS 18001 AREAS IN TEXTILE 
COMPANY FIBER PREPARATION AND SPINNING 
 
 
 
ABSTRACT 
 
 
It was structured Management System Safety and Health at Work - SST for fiber preparation 
areas and a textile spinning under the requirements of OHSAS 18001 NTE INEN: 2010. 
The diagnosis was made of the areas indicated by direct observation, interviews, questionnaires 
and staff review of relevant information, finding weaknesses that allowed raise OSH 
management system. 
To assess the risks in routine activities of workers used the matrix qualitative and quantitative 
identification of the Ecuadorian Institute of Social Security, by the method of Fine Willian 
considering four criteria, characterizing in: critical, high, medium and low, with which 
developed an array of preventive management for hazards found. 
Using the three methods of risk assessment: Index Gretener explosion, exposure dose and noise 
level NIOSH lifting index, there were different types of risks in the areas studied. 
 
General requirements were developed to prepare a Safety Manual and Occupational Health 
OHSAS 18001 and requirements to develop a manual of procedures and work instructions 
Technical areas of fiber preparation and spinning. 
 
 
 
KEYWORDS:/ MANAGEMENT SYSTEMS/ OHSAS 18001/ OCCUPATIONAL HEALTH 
AND SAFETY/ EVALUATION / WORKING CONDITIONS/ TEXTILES/ 
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INTRODUCCIÓN 
 
 
La empresa textil Paris Quito S.A,  consta de las siguientes áreas: a) Preparación de fibra; b) 
Hilatura; c) Teñido; d) Tejedura y Fabricación de productos textiles. La preparación de fibra se 
refiere a fibras sintéticas, en las que se realiza los siguientes procesos: ruptura de  fibras, 
peinados – mezclados hasta obtener un subproducto aceptable para los demás procesos que 
vienen  a continuación como: hilado donde se prepara a la fibra hasta la obtención  de hilos 
crudos en conos y bobinas. Las áreas  analizadas  fueron preparación de fibra e hilatura, 
mientras que las otras áreas como teñido, tejido  y fabricación de productos textiles no serán 
parte de este trabajo, debido a que no son parte del alcance del mismo trabajo. 
 
Los peligros que  enfrentan los operarios de maquinaria en la empresa textil  están relacionados 
fundamentalmente con el uso incorrecto  de los equipos de  protección personal y manejo 
inadecuado de la maquinaria, se busca  controlar con diseños o sustituciones de materiales, 
además es necesario educar continuamente al personal por lo que se han creado normas  para  
reducir y controlar  los riesgos de accidentes, conocer  el grado de peligrosidad de cada una de 
las actividades del proceso y del operario, para de esta manera realizar un control preventivo en 
cuanto a SST dentro de una empresa. 
 
La empresa textil Paris Quito S.A,- ubicada en Fco. De Orellana en Cumbaya,- en las áreas de 
preparación de fibra e hilatura en la actualidad cuenta con un programa de seguridad incompleto 
lo que conlleva al uso de equipos de protección personal inadecuadamente, por lo que se  ve  la 
necesidad de estructurar  un  sistema de gestión de  SST OHSAS 18001, para gestionar de mejor 
manera la seguridad y salud ocupacional de los trabajadores en esta empresa, y así conseguir 
programas de administración de seguridad y salud ocupacional que  permitirán  evaluar si se 
está cumpliendo a cabalidad con lo establecido en las normas. 
 
El objetivo general  es estructurar  un  sistema de gestión de SST OHSAS 18001 en las áreas de 
preparación de fibra e hilatura en la empresa textil Paris Quito S.A; los objetivos específicos 
son: realizar un diagnóstico actual de SST, identificar el grado de peligrosidad de cada actividad 
de las áreas estudiadas,  desarrollar la matriz de riesgos, levantar información en cuanto a 
procedimientos e instructivos e trabajo. 
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Los sistemas de gestión en seguridad y salud en el trabajo ayudan al  mejoramiento continuo de 
la eficiencia y eficacia. 
 
La NTE INEN OHSAS 18001,  reúne los requisitos más importantes para poder desarrollar SG-
SST, sin dejar de lado los elementos importantes de los sistemas de gestión para poder cubrir la 
mayor cantidad de exigencias de estándares internacionales en este mundo globalizado, además 
tiene como fin minimizar cualquier tipo de accidente que pudiese darse en el sitio de trabajo, 
mejorar el desempeño de los trabajadores, calidad de vida y asegurando un mejor rendimiento 
para una producción segura. 
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1 MARCO TEÓRICO 
 
 
1.1  Especificación de la empresa 
 
 
1.1.1 Detalles 
Nombre de la Empresa: Empresa textil Paris Quito S.A  
Nombres de los Dueños: Emanuel Lepoutre 
 Thomas Lepoutre 
Dirección: Cumbayá, Francisco de Orellana s/n y Salinas 
 (Quito – Ecuador) 
Teléfono: 022893536 
 
1.1.2 Historia de la Empresa. “Paris Quito S.A. es una empresa textil que se dedica a la 
fabricación de hilo  crudo de fibra acrílica y en minoría a la producción de cubrecamas, cobijas, 
manteles, línea infantil. 
 
En 1979 se fundó la fábrica París Quito S.A. con el paso de los años se convirtió en una 
importante y moderna empresa textil. Gracias a la experiencia y  a sus  exportaciones, la 
empresa tenía el mayor índice de ventas de cubrecamas y cobijas en el Ecuador ahora se ha 
convertido en el pionero de  la venta de hilo sintético. 
 
Su filosofía es fabricar productos de la más alta calidad a precios muy competitivos, logrando la 
mejor relación precio/calidad del mercado. Esta política ha sido vital en el desarrollo y 
expansión que ha experimentado en el transcurso de los años. 
 
Empeñados desde un inicio en comercializar sus productos a diversos países de América Latina, 
su estrategia se enfocó en dar un trato personalizado, eficiente y sin burocracia, adaptándose a 
los requerimientos de los clientes de una forma oportuna y rápida.”[1] 
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1.1.3 Detalle de procesos que intervienen en la empresa Paris Quito S.A 
 
1.1.3.1 Recepción de la materia prima. La materia prima utilizada para el proceso es la fibra 
acrílica, ésta llega en forma de pacas de 450 kg  o 800 kg, hay distintos proveedores: Alemania, 
Brasil y Perú. 
 
1.1.3.2 Preparación de la Fibra. “El proceso comienza con la preparación de la fibra 
continua, pasándola por una ruptura de fibra “Máquina Seydel” el sub-producto es recogido en 
botes, luego  de un tiempo este material se alimenta  a la peinadora “Máquina G -C14”, el sub-
producto de esta máquina son tops los mismos que ingresa a la peinadora “Máquina G-C15 “ el 
mismo que es  alimentado a un conjunto de peinadoras –  retorcedoras – estiradoras  “Máquina 
Autorregulador e Intersectings” para luego ser recogido en botes los cuales  se alimentan a la 
mechera  “Máquina Finisor” el sub-producto de esta máquina son  bobinas las mismas que son  
transportadas en coches  a la sección de hilatura.”[2] 
 
 
Diagrama 1. Área de preparación de fibra  
 
1.1.3.3 Hilatura.  “El proceso de hilatura comienza con la recepción de las bobinas 
originarias de la mechera máquina finisor, los cuales son alimentadas a las hilas el sub-producto 
de estas máquinas son bobinas más pequeñas que son transportadas a las enconadoras 
“máquinas muratas”, los conos procedentes  de estas máquinas son conducidas a  retorcedoras 
“máquinas fasa zinser y volskmann”  el  producto de estas máquinas son bobinas  de hilo 
crudo.”[3] 
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Diagrama 2. Área de hilatura  
 
1.2 Definición de Sistemas de Gestión 
 
 
Es un conjunto de personas, recursos y procedimientos que interactúan de forma organizada, 
para realizar un determinado trabajo o conseguir un objetivo en común. 
 
El sistema de gestión de SST es aquel que vela por la integridad, bienestar y salud del personal, 
contratistas ,subcontratistas y visitantes que forman parte de una empresa, regido por normas 
aceptadas por la misma empresa, sean estas nacionales e internacionales o ambas. Por ello la 
gestión de se halla normalizada con  la norma INEN OHSAS 18001: 2010 .Teniendo así un plan 
acorde a la seguridad y bienestar gestionando, minimizando todas las causas de accidentes. 
 
 
1.2.1 Herramientas de gestión en seguridad y salud en el trabajo 
 Recursos técnicos  y Humanos 
 Métodos de actuación 
 Estructura y responsabilidades 
 Legislación y Normativa en SST 
 Control en SST 
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1.2.2 Características de SST 
 Identifica y valora los efectos de incidentes, accidentes y situaciones extrañas. 
 Identifica y valora los efectos de las actividades. 
 Identifica objetivos y metas referidas a SST. 
 Facilita la planificación, supervisión, auditorias y revisión del sistema SST. 
 Descubre las causas que fallan en la seguridad para tomar medidas para reducir los riesgos. 
 
1.2.3 Objetivos respecto a SST 
 Lograr la satisfacción del cliente externo e interno. 
 Obtener resultados para obtener una mejora continua 
 Legalizar la documentación de la empresa 
 Disminuir los riesgos de accidentes en el trabajo  
 
 
1.3 Principales aspectos legales de SST 
 
1.3.1 Constitución Política del Ecuador. Los requisitos legales aplicables y obligatorios en el 
Ecuador, son aquellos que se encuentran tipificados desde lo mencionado en la Constitución 
Política del Ecuador (2008), en su Capítulo Sexto: Trabajo y Producción, Sección Tercera: 
Formas de Trabajo y su Retribución, Art. 326, donde el derecho al trabajo se sustenta en los 
principios mencionados en el numeral 5 y 6. 
 
1.3.2 Código del Trabajo  2363. Es un requisito legal obligatorio en nuestro país, En su título 
IV de los riesgos del trabajo, establece definiciones sobre: indemnizaciones por accidentes, 
clasificación de enfermedades profesionales, comisiones calificadoras de riesgos, prevención.  
Expuestos  en: 
Título IV de los riesgos del trabajo.  En los capítulos: 
a) Capítulo I.  Determinación de los riesgos y de la responsabilidad del empleador 
b) Capítulo II. De los accidentes 
c) Capítulo III.  De las enfermedades profesionales 
d) Capítulo IV. De las indemnizaciones 
 Parágrafo 1ro. De las indemnizaciones en caso de accidente 
 Parágrafo 2do.  De las indemnizaciones en caso de enfermedades profesionales 
 Parágrafo 3ro. Disposiciones comunes relativas a las indemnizaciones 
 Parágrafo 4to. De las comisiones calificadoras de riesgos 
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e) Capítulo V: De la prevención de los riesgos, de las medidas de seguridad e higiene, de los 
puestos de auxilio  y de la disminución de la capacidad para el trabajo. 
 
1.3.3 Ley de Seguridad Social. En su artículo 155 señala que el Seguro General de Riesgo del 
Trabajo, protege al afiliado y al empleador mediante programas de prevención de los riesgos 
derivados del trabajo  y acciones de reparación de daños derivados de accidentes de trabajo y 
enfermedades profesionales, incluida de rehabilitación física y mental y la reinserción laboral. 
 
El numeral 8  del artículo 45 del reglamento orgánico funcional del Instituto de Seguro Social  
establece como responsabilidades de la dirección del  Seguro General de riesgos del trabajo la 
siguiente proposición de normas y criterios técnicos para la administración, gestión técnica,  
talento humano y para procedimientos operatorios básicos de los factores de riesgos y 
calificación de accidentes de trabajo y enfermedades profesionales  y su  presentación al 
Director General, para aprobación del consejo directivo 
 
1.3.4 Codificación de la ley de defensa contra Incendios. “Promulgada en el registro oficial 
No. 815 de abril 19 de 1979 y el reglamento general para la aplicación de la Ley de Defensa 
Contra Incendios, publicada en el registro oficial No. 834 de mayo 17 de 1979, establece la  
necesidad de emitir un reglamento de prevención de incendios: 
 Que es obligación del estado Ecuatoriano proteger la vida y patrimonio de los ciudadanos 
ecuatorianos; 
 Que es imperativo señalar normas y condiciones técnicas con la finalidad de adoptar medidas     
necesarias para prevenir flagelos.”[4] 
 
1.3.5 Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio 
Ambiente de Trabajo. Durante las últimos 2 décadas, en el Ecuador ha tenido vigencia el 
Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento del Medio Ambiente de 
Trabajo, D.E. 2393, R.O. #565, del 17.11 que desde noviembre del 1986 ha sido la base técnica 
y legal de la prevención de riesgos en el país. Para muchas empresas no es conocido a pesar que 
tiene 23 años de vigencia. 
 
El reglamento expuesto a continuación es  aplicable a toda actividad laboral. 
 
Artículo 5, del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social es intermediario de las dependencias 
de riesgos de trabajo, tendrá las siguientes funciones generales. Numeral 2: vigilar el 
mejoramiento del medio ambiente laboral y de la legislación relativa a prevención de riesgos 
profesionales, utilizando las directrices que imparta el comité interinstitucional. 
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1.3.6 Reglamento del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo. El Ecuador 
como país miembro de la Comunidad Andina de Naciones (CAN), tiene la obligatoriedad de 
cumplir con lo establecido en el Instrumento Andino de SST, y su Reglamento de Aplicación. 
 
El Instrumento Andino de SST, establece la obligatoriedad de contar con una política de 
prevención de riesgos  laborales, además de las obligaciones y derechos de empleadores, 
trabajadores y personal vulnerable, las sanciones que deberán aplicar los países miembros. El 
reglamento de aplicación del Instrumento Andino, establece la gestión de la prevención de 
riesgos laborales.  
 
1.3.7 Reglamento Orgánico funcional del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social 
“Resolución Nº CD.021 del 13 de Octubre del 2003. Sección tercera de la Dirección del Seguro 
general de riesgo  del trabajo expresa sus funciones y responsabilidades, así: 
Numeral 15, artículo 42 establece como responsabilidad del seguro general de riesgos de 
trabajo, SGRT, la organización y puesta en marcha del sistema de auditoría de riesgos del 
trabajo  a las empresas. 
 
Numeral 7, artículo 44 establece como responsabilidad a la subdirección de prevención de 
riesgos  y control de prestaciones, la formulación y evaluación del plan de auditoría de riesgos 
de trabajo de las empresas, para aprobación de la Dirección del Seguro de Riesgos del Trabajo. 
 
1.3.8 Resolución C.D.333 del IESS., No solo se limita a un conjunto de deberes, obligación y 
cumplimiento por parte del empleador en evitar los accidentes y enfermedades de los 
empleados, sino más bien, en integrar la actividad preventiva en el sistema de gestión de la 
empresa,   través de una política de seguridad y salud. 
 
1.3.9 Reglamento para Sistemas de Auditoria de Riesgos de Trabajo SART. Esta normativa 
se basa en la resolución 333 del Consejo Directivo del IESS, en el Art. 5 del Reglamento del 
SART (Resolución C.D. 333) emitida el 7 de octubre del 2010 y que cuenta con 39 normas de 
obligatoria aplicación. 
 
La auditoría de riesgos del trabajo busca que los empleadores asuman la responsabilidad, del 
manejo técnico de la seguridad y salud en el trabajo en sus empresas, naturalmente. 
 
1.3.10 Reglamento para el Funcionamiento de servicios médicos de empresas. El 
Reglamento de Octubre de 1978,  expresa que cien o más trabajadores en empresas de riesgo 
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grave, alto, están obligados a cumplir con requisitos de prevención como: monitoreo médico, 
psicológico y vigilancia epidemiológica. 
 
1.3.11 Normativa   para el proceso de investigación de accidentes de trabajo y enfermedades 
profesionales. Establece los parámetros de investigación, clasificación y codificación de 
accidentes de trabajo e incidentes a nivel nacional, información para llevar a cabo los avisos de 
accidente que deben entregarse en un plazo no mayor a 10 días desde la fecha del accidente.  
 
 
1.4 Norma  INEN OHSAS 18001 -2010 
 
 
“La norma OHSAS 18001 especifica los requisitos para un sistema  de gestión de la SST que 
permita a una organización desarrollar e implementar una política y unos objetivos que tengan 
en cuenta los requisitos legales y la información sobre los riesgos para la SST. Pretende ser 
aplicable a todos los tipos y tamaños de organizaciones y ajuste a diversas condiciones 
geográficas, culturales  y sociales. La base de este enfoque se muestra en la figura 3. El éxito del 
sistema depende del compromiso de todos los niveles y funciones de la organización y 
especialmente de la alta dirección. ” [5] 
 
Figura  1. Modelo de sistema de gestión de la SST para el estándar OHSAS 
Fuente: Bestratén Manuel, OHSAS 18001. Sistemas de gestión de la seguridad y salud en el 
trabajo: implementación ( I ) [en línea]2012[fecha de consulta:17 agosto 2012].Disponible en 
:http://www.insht.es/InshtWeb/Contenidos/Documentacion/NTP/NTP/Ficheros/891a925/898w.
pdf 
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Cuadro 1. Comparativo sobre los requisitos que establece la norma OHSAS 18001 y la 
resolución No. C.D. 333 
OHSAS 18001 RESOLUCIÓN Nº C.D 333 
Apropiada a la naturaleza y magnitud de 
los riesgos. 
Corresponde a la naturaleza y magnitud 
de los factores de riesgo. 
Compromiso de prevención de los daños 
y el deterioro de la salud. 
Compromiso de las empresas de dotar 
a las personas mejores condiciones de 
seguridad y salud ocupacional. 
Compromiso de cumplir con la 
legislación preventiva aplicable. 
Compromiso de cumplir con la 
legislación técnico legal. 
Mejora continua de la gestión y el 
desempeño de la SST. 
Se compromete al mejoramiento 
continuo. 
Proporcionar el marco de referencia para 
establecer y revisar los objetivos de 
prevención de riesgos laborales 
 
Ser comunicada a todos los miembros y 
personas de la organización. 
Se ha dado a conocer a los 
trabajadores. 
Estar documentada ,implantada y 
actualizada 
Está documentada, integrada-
implantada y mantenida. 
Estar a disposición del publico Está disponible para las partes 
interesadas. 
Revisada periódicamente para asegurar 
que sigue siendo apropiada. 
Se actualiza periódicamente. 
Fuente: Moisés Castro, Revista prevención de riesgos laborales PRL, Año 2011, Nº 010, 
Edición Auditorias de  Riesgos de trabajo Noviembre, Disponible: 
www.seso.org.ec:seso1@gye.satnet.net / revistaprevencion@seso.org.ec 
 
1.4.1 Alcance. “El alcance de la aplicación dependerá de varios factores como la política SST 
de la organización, la naturaleza de sus actividades, los peligros y complejidad de sus 
operaciones: 
OHSAS 18001 trata las siguientes áreas:  
 Planificación para identificar, evaluar y controlar los riesgos 
 Programa de gestión de OHSAS.  
 Estructura y responsabilidad.  
 Capacitación, concientización y competencia.  
 Comunicación.  
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 Control de funcionamiento.  
 Preparación y respuesta ante emergencias.  
 Medición, supervisión y mejora del rendimiento.”[6] 
 
 
1.4.2 Descripción y Definición de la Norma OHSAS 18001. “OHSAS 18001 es la 
especificación de evaluación reconocida internacionalmente para sistemas de gestión de  salud y  
seguridad en el trabajo. Una selección de los organismos más importantes de comercio, 
organismos internacionales de normas y de certificación la han adaptado para cubrir los vacíos 
en los que no existe ninguna norma internacional certificable por un tercero independiente.  
 
OHSAS 18001 se ha concebido para ser compatible con ISO 9001 e ISO 14001 a fin de ayudar 
a las organizaciones a cumplir de forma eficaz con sus obligaciones relativas a la salud y la 
seguridad. Cualquier organización que quiera implantar un procedimiento formal para reducir 
los riesgos asociados con la salud y la seguridad en el entorno de trabajo para los empleados, 
clientes y el público en general puede adoptar la norma OHSAS 18001. 
 
Para el propósito de la presente, norma OHSAS aplica los siguientes conceptos y 
definiciones.”[7] (ver glosario) 
 
 
1.5 Estándar de seguridad y salud Vigente en la Legislación Ecuatoriana 
 
 
1.5.1 Sistema de Administración de Seguridad y Salud en el Trabajo  (SASST) IESS, 
Ecuador.[8] “El IESS a través de la Dirección del Seguro General de Riesgos del Trabajo, ha 
organizado y puesto en marcha el sistema de auditoría de riesgos del trabajo a las empresas 
como medio de verificación del cumplimiento de la normativa legal vigente en materia de 
seguridad y salud en el trabajo, el cual está constituido por dos etapas; siendo la primera de 
asesoramiento e implantación del Sistema de Administración de la Seguridad y Salud en el 
Trabajo (SASST), y la segunda en la organización y realización del sistema de auditoría de 
riesgos del trabajo a las empresas y organizaciones. Sus objetivos radican en asesorar y 
socializar la implantación de este modelo; generar una cultura socio laboral de la prevención de 
riesgos; además de las obligaciones, responsabilidades legales de los empleadores, trabajadores 
y del IESS; finalmente mejorar la imagen institucional. 
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Los elementos del SASST son: la gestión administrativa, la gestión del talento humano y la 
gestión técnica. 
 
 Gestión administrativa: es un conjunto de políticas, estrategias y acciones que determinan 
la estructura de una organización, además de la asignación de responsabilidades y el uso de 
recursos en los procesos de planificación, implementación y evaluación de la seguridad y 
salud. 
 
 Gestión del talento humano: es un sistema integrado  que busca descubrir, desarrollar, 
aplicar y evaluar los conocimientos, habilidades, destrezas y comportamientos del trabajador 
orientados a generar capital humano, que de valor agregado a las actividades de la empresa, 
minimizando  los riesgos del trabajo. 
 
 Gestión técnica: es un sistema normalizado de métodos que permite identificar, conocer, 
medir, evaluar los riesgos del trabajo y establecer medidas correctivas inclinadas a prevenir y 
minimizar los riesgos laborales  en una empresa.” 
 
 
Diagrama 3. SASST 
 
1.5.2 Comparación de la Norma  INEN OHSAS y la legislación Ecuatoriana. Como es 
objeto de nuestro estudio analizar los sistemas de gestión de SST,  se escoge  el Modelo 
Ecuador y la Norma INEN OHSAS 18001. 
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Cuadro  2. Comparación de los sistemas de gestión de seguridad y salud en el trabajo INEN OHSAS 18001 y Modelo Ecuador 
Aspectos  INEN OHSAS 18001 Modelo Ecuador 
Política 4.1 Requerimientos generales  
4.2 Política S.S.T  
1.1 Política 
Salud Ocupacional Enunciados de la Política (1.1.1-1.1.8) 
Organización 4.4.3 Comunicación, participación y 
consulta 
Participación de los trabajadores 
Trabajadores involucrados, 
consultados, 
representados, informados 
1.3.2 Comité SST 
(3.3.2) Sistema de comunicación desde los trabajadores 
sobre aspectos de SST 
4.4.1 Recursos, funciones, 
responsabilidad y autoridad 
4.5.1 División de responsabilidades y 
autoridad 
Responsabilidades para la gestión de 
acciones correctivas 
1.3. Organización 
1.3.1 Reglamento interno SST 
1.3.2 Unidad de SST 
1.3.3 Responsabilidades (gerentes, jefes, 
supervisores, trabajadores ) 
 1.3.4 Estándares de desempeño 
 
4.4.2 Competencia, formación y toma 
de conciencia 
3.4 Capacitación (3.4.1 – 3.4.2) 
3.5 Adiestramiento (3.5.1-3.5.2) 
3.6 Programas de incentivos 
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Continuación cuadro 2. 
 4.4.4 Documentación 
4.4.5 Control de documentos 
4.5.3 Investigación de incidentes, no 
conformidad, acción correctiva y acción 
preventiva   
1.3.5 Documentación del SST 
(procedimientos, instructivos, registros) 
 
 
 
Planificació
n e 
Implementa
ción 
4.4.3 Comunicación, participación y 
consulta 
3.2 Información interna y externa (3.2.1 – 3.2.4) 
3.3 Comunicación (3.3.1; 3.3.2 ) 
4.3 Planificación 
4.3.1  Identificación 
de peligros, evaluación de riesgos  y 
determinación de controles 
1.2 Planificación 
1.2.1 Diagnóstico SST 
4.3.2 Requisitos Legales y Otros 
requisitos :  
todo personal (Inclusive: contratistas y 
visitantes) 
4.3.3 Objetivos y Programas 
4.4 Implementación y operación 
1.2.2 Consideraciones técnico económicas, 
1.2.3/6 actividades rutinarias y no rutinarias, propios 
y personal contratista, objetivos y metas, procedimientos 
1.2.8/10 Indicadores de desempeño, cronogramas, 
cambios. 
1.4 Implementación 
1.4.1 Implantación programa de competencias 
1.4.2 Formatos para registrar actividades del plan 
1.4.3/7 Implantación e integración SST a la empresa 
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Continuación cuadro 2. 
 4.3.3 Objetivos 
Características de los objetivos 
1.2.6  Objetivos 
(1.2.8) Indicadores de desempeño 
4.3.1 Identificación de 
peligros, evaluación de riesgos y 
determinación de controles 
Incluye metodología identificación 
de riesgos, evaluación de riesgos y control 
Identificación continua de peligros 
2.1 Identificación de riesgos 
2.1.1 Aspectos a considerar en identificación (2.1.1 – 
2.1.9) 
 
2.2  Medición factores de riesgo (2.2.1 – 2.2.6) 
2.3  Evaluación ambiental, biológica (2.3.1-2.3.6) 
4.4.6 Control operacional 2.4  Control Operativo integral (2.4.1- 2.4.7) 
2.5.2 Vigilancia de la salud Vigilancia ambiental y 
biológica (2.5.1-2.5.4) 
4.2.1  Control biológico 
 4.2.2  Screening, 
 4.2.4  Promoción de la salud 
4.2.3  Reconocimientos médicos 
4.2.5  Vigilancia epidemiológica 
4.8  Equipos de protección individual y ropa de trabajo 
4.9  Mantenimiento predictivo y correctivo 
4.10  Procedimientos específicos de acuerdo a la actividad 
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Continuación cuadro 2. 
 4.4.3 Comunicación, participación y 
consulta 
4.4.6 Control Operacional : 
procedimientos de diseño del sitio de 
trabajo (ver 4.3.1) 
4.4.7 Preparación y respuesta ante 
emergencias 
 
 
4.3  Planes de emergencia (4.3.1 – 4.3.6) 
4.4  Incendios y explosiones (4.4.1 – 4.4.2) 
4.5  Accidentes graves 
4.3.1 Identificación de peligros, 
evaluación de riesgos y determinación de 
controles: procedimientos de manejo de 
riesgos, incluyen contratistas 
3.1  Selección de personal (3.1.1 – 3.1.6) 
Evaluación 4.5  Verificación  
 
4.5.1 Medición y seguimiento del 
desempeño 
1.5  Verificación interna de resultados 
1.5.1  Control de desviaciones del plan de gestión 
(1.2.8)  Indicadores de desempeño 
(1.3.4)  Estándares de desempeño 
4.5.2   Evaluación  del cumplimiento legal  
 
4.1  Investigación de accidentes e incidentes 
y enfermedades ocupacionales 
4.5.4 Control de los Registros 
4.5.5  Auditoria Interna 
4.6  Auditorías internas 
4.7  Inspecciones y revisiones de seguridad 
4.6 Revisión por la dirección 1.5.2  Revisión por la dirección 
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Continuación cuadro 2. 
Acciones 
Correctivas 
4.5.2. Evaluación del cumplimiento legal 4.2.4  Promoción de salud 
 (1.2.6) Cambios de programas para tomar acciones 
correctivas 
(4.9)  Mantenimiento predictivo 
4.6 Revisión por la dirección:  
compromiso de mejora continua 
4.3.3 Objetivos y programas: compromiso 
de mejora continua 
1.6  Mejoramiento continuo 
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2 GENERALIDADES DE SEGURIDAD Y SALUD OCUPACIONAL 
 
 
Los elementos del sistema de seguridad se encuentran limitados por el campo de acción y las 
variables en las que se desarrolla el trabajo a saber: 
 
 Variables de tipo administrativo – organizativo: la dirección, planificación y control que 
comprenden a actividades como formación, prevención, inversión, etc. 
 Variables de tipo estructural: hombre,  máquina, entorno, etc. 
 
Todo interrelacionado constituye el sistema de seguridad de la empresa. 
 
 
2.1 Evaluación de Riesgos 
 
 
La evaluación de riesgos es la actividad fundamental que debe llevarse a cabo para poder 
detectar los riesgos que puedan existir en los puestos de trabajo de la empresa pudiendo afectar 
a la seguridad y salud de los trabajadores, instalaciones y equipos. 
 
El proceso de evaluación de riesgos  constituye una herramienta  del empresario para  planificar 
todas aquellas actividades preventivas, destinadas a controlar los riesgos para  asegurar la 
seguridad y salud de los trabajadores. 
 
 
2.2 Riesgos Desarrollados en el Ambiente  Profesional 
 
 
Las condiciones de trabajo y sus repercusiones sobre la salud, deben ser lógicamente  evaluadas, 
analizando los distintos elementos o situaciones que pueden influir en la forma que se realiza el 
trabajo y que puede afectar a la salud, desde una óptica conjunta es decir estudiando el puesto de 
trabajo y  trabajadores. 
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Se pueden clasificar en cinco grupos: 
a) Condiciones de seguridad: se considera condiciones materiales que tienen relación directa 
con la posible producción de accidentes de tipo laboral. Siendo así el estudio a las máquinas 
y herramientas, equipos de transporte, instalaciones eléctricas, sistemas contra incendios, etc. 
b) Medio  ambiente físico de trabajo: está relacionado con las condiciones físicas como son las 
condiciones acústicas, vibraciones, iluminación, radiaciones ionizantes y no ionizantes, 
termo higrométrico. 
c) Contaminantes químicos y biológicos: aquellos de carácter químico o biológico que pueden 
estar presentes en el medio ambiente de trabajo produciendo no solo efectos negativos para 
la salud, sino también provocando molestias. 
d) La carga de trabajo: son aspectos relacionados con las exigencias tanto de tipo físico como 
mental, que precisa la realización de una determinada tarea, como puede ser los esfuerzos 
físicos, fuerzas aplicadas, posturas de trabajo, movimientos repetitivos, manipulación 
manual. 
e) La organización del trabajo: aquellos factores pertenecientes a la organización, como son 
distorsión de tareas, reparto de  funciones y responsabilidades, distribución laboral, 
velocidad de ejecución, relaciones interpersonales, etc. pueden llegar a tener consecuencias 
negativas sobre la salud de los trabajadores. 
 
 
2.3 Descripción de accidente e incidente 
 
 
2.3.1 Accidente de trabajo. Es un suceso anormal, no querido ni deseado que ocurre  de 
forma imprevista e inesperada, que llega a  interrumpir la  actividad normal, pudiendo o no 
desembocar en una muerte. 
 
2.3.2 Incidente de trabajo. Es un suceso anormal, no querido ni deseado que ocurre de forma 
inesperada que interrumpe la actividad normal que no causa lesiones a las personas. 
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2.4 Riesgos 
 
 
“Es la posibilidad de que ocurra: accidentes, enfermedades ocupacionales, daños materiales, 
incremento de enfermedades comunes, insatisfacción e inadaptación, daños a terceros y 
comunidad, daños al medio y siempre pérdidas económicas.” [9] 
 
 
2.4.1 Identificación de Riesgos  
 
Diagrama 4. Identificación de Riesgos 
2.4.2 Clasificación de Riesgos 
 
2.4.2.1 Riesgos Físicos. Son aquellos factores inherentes al proceso  en nuestro puesto de 
trabajo y sus alrededores, generalmente producto de las instalaciones y equipos que incluyen 
niveles excesivos de ruidos, vibraciones, electricidad, temperatura y presión externa, radiaciones 
ionizantes y no ionizantes, etc. 
 
2.4.2.1.1 Ruido. Es un factor molestoso en la industria, que a veces no se lo puede controlar, en 
sitios donde funcionan turbinas de gas, máquinas herramientas, etc. Utilizando medios para 
aminorarlo tales como tapones de oído, orejeras, cuartos aislados mediante lana de vidrio, etc.  
 
Decibel: unidad  adimensional que expresa el logaritmo de la razón entre una cantidad medida  
de ruido y una de referencia.  
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Decibel (A): unidad que expresa el nivel sonoro utilizando el filtro de valoración A, 
proporcionando una respuesta aproximada al comportamiento del oído humano.  
 
Clases  de  ruido. 
 
a) Ruidos continuos: son los que, aún presentando variaciones en su intensidad, permanecen en 
el tiempo, tales como los que producen las máquinas accionadas por motores eléctricos o de 
explosión, los martillos neumáticos, los molinos, etc. 
 
Tabla 1. Comparación de diferentes niveles permitidos 
Tiempo de exposición por hornada (h/día) 8 4 2 1 ½ ¼ 1/8 
Criterio IESS – Decreto ejecutivo 2393 Art. 
54, (dBA) 
85 90 95 100 105 110 115 
*Criterio OHSAS, (dBA) 90 95 100 105 110 115 115 
*Criterio ISO, (dBA) 90 93 96 99 102 105 108 
* CORTEZ Días José María, Seguridad e Higiene del trabajo, Técnicas de prevención de 
riesgos Laborales, 3ª edición, Alfa omega Grupo Editor, México abril 2001, p. 423. 
 
b) Ruidos de impacto: “son los que tienen intensidad muy alta, pero que decrecen en  un corto 
intervalo de tiempo, no habiendo otro máximo de energía hasta el siguiente impacto; tales 
como los producidos por escapes de aire comprimido, disparos de armas de fuego, golpes de 
prensas, golpes de martillo, etc. 
 
Los niveles de presión sonora máxima de exposición por jornada de 8 horas dependerán del 
número total de impactos en dicho período de acuerdo con la siguiente tabla:” [10] 
 
Tabla 2. Niveles sonoros permitidos ruidos de impacto 
Nivel Sonoro Numero de impactos/día permitidos 
140 100 
130 1 000 
120 10 000 
Fuente: Código de Trabajo.[en línea].2012[,(fecha de consulta 5 marzo  2012]. Disponible en: 
http://www.iess.gob.ec/auditores_externos2011/pdf/requisitos_sart.pdfhttp://www.iessgob.ec/au
ditores_externos2011/pdf/Resolucion_333.pdfcodogo de trabajo 
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2.4.2.1.2 Radiaciones. Son formas de transmisión de energía mediante ondas 
electromagnéticas. Se clasifican en: 
a) Radiaciones no ionizantes: forma de transmisión especial de la energía mediante ondas 
electromagnéticas que difieren solo en la energía de que son portadoras 
b) Radiaciones ionizantes: son ondas electromagnéticas y/o partículas energéticas que proviene 
de interacciones y/o procesos que se llevan a cabo en el núcleo del átomo.  
 
2.4.2.1.3 Temperatura. Es el calor que experimenta el cuerpo, el equilibrio calórico es una 
necesidad fisiológica de confort y salud. 
 Efectos psicológicos del calor 
 Efectos físicos del calor 
 Efectos del frío 
 
2.4.2.1.4 Iluminación. Es un factor importante ya que permite la visibilidad, de modo que el 
trabajo se pueda realizar en condiciones aceptables, comodidad y seguridad. El nivel de 
iluminación se mide con un luxómetro que convierte la energía luminosa en una señal eléctrica. 
El lux es la unidad derivada del sistema internacional de unidades que se utiliza para la 
iluminancia. 
 
2.4.2.1.5 Ventilación.  Es un factor  aplicado  al control de las corrientes de aire dentro de un 
ambiente y suministro de aire en cantidad y calidad adecuadas como para mantener 
satisfactoriamente su pureza.  
 
2.4.2.2 Riesgos Mecánicos. “El riesgo mecánico es el conjunto de factores físicos que dan lugar 
a una lesión por la acción mecánica de elementos de máquinas, herramientas,  piezas a trabajar o 
materiales proyectados, sólidos o fluidos. 
 El peligro de contacto y lesiones con partes móviles surge de la falta de controles tales como 
defensas,  resguardos, barreras, protecciones, alarmas de aproximación.  
 Las prácticas aceptadas incluyen una breve reunión previa para advertir sobre los riesgos o 
peligros de la tarea y notificar las recomendaciones de prevención.”[11] 
 
2.4.2.3 Riesgos Ergonómicos. Entorno artificial construido por el hombre, relacionado 
directamente con los actos y gestos involucrados en toda actividad que este realiza, expuesto a 
situaciones frecuentemente rutinarias de sobre esfuerzos, las cuales generan con el pasar del 
tiempo deformaciones o desgastes de ciertas partes del cuerpo del trabajador. 
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2.4.2.3.1 Manejo manual de cargas. Cualquier operación de transporte o sujeción de una carga 
por parte de uno o varios trabajadores como el levantamiento, la colocación, el empuje, la 
tracción o el desplazamiento, que por sus condiciones ergonómicas inadecuadas  desemboca en 
lesiones de tipo dorso lumbar para los trabajadores. 
 
Técnicas de Levantamiento de Carga.   
a. Pies firmemente apoyados y ligeramente separados a una distancia equivalente a la que hay 
entre los hombros. 
b. Agarrar la carga pegada al cuerpo. 
c.  Levantar gradualmente enderezando las piernas 
d. Mantener la espalda recta durante todo el movimiento. 
e. Mantener firmemente sujeto al objeto durante la carga y el traslado. 
f. Evitar los giros de cintura en los cambios de dirección, procurando iniciar el movimiento con     
los pies y luego con el cuerpo. 
 
2.4.2.4 Riesgos Químicos.  Es un factor es originado por la presencia de polvos, aerosoles, 
nieblas, gases, vapores y líquidos utilizados en los procesos labores. 
 
2.4.2.5 Riesgos  Biológicos. Son ocasionados por el acercamiento con virus, bacterias, hongos, 
parásitos, venenos y sustancias sensibilizantes producidas por plantas y animales. 
 
2.4.2.6 Riesgos Psicosociales. Es toda condición que experimenta el hombre en cuanto a su 
relación con su medio  y  la sociedad que le rodea, que  cuando se desiguala su relación con el 
trabajo o con el entorno, puede originar o desembocar en riesgo. 
 
2.4.2.7 Riesgos Mayores. Son generalmente los incendios, explosiones, derrames, terremotos, 
erupciones, deslaves, huracanes  y violencia en donde podría ocurrir muertes. 
 
2.4.2.7.1 Fundamento Teórico de Incendios y Explosiones. [12] “Fuego: es el resultado de la 
combinación química de un material combustible con el oxígeno en presencia del calor. 
Normalmente éste proceso se encuentra acompañado por la generación de luz, humo y calor, 
aunque hay materiales tales como el hidrógeno y el alcohol en los cuales es imposible distinguir 
la llama a la luz del día. 
 
Combustión: proceso que se desarrolla en materiales combustibles, presentándose en ellos una 
oxido - reducción, es decir pérdida de electrones, en éste proceso no hay la presencia de llama. 
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Productos de la combustión: en el momento de presentarse la combustión de cualquier material 
combustible se observa la generación de tres elementos. 
 Llama: es el fenómeno luminoso que generalmente acompaña a la combustión de cualquier 
material y que en muchos es intenso y en otros no. 
 Humo: se refiere al desprendimiento de residuos líquidos y sólidos en una combustión, en 
donde su intensidad y cantidad va a depender de acuerdo al material combustible que se 
queme y a la cantidad de oxígeno existente. 
 Calor: es una manifestación de energía expresada en términos cuantitativos por la variable 
temperatura. 
 
Clasificación del Fuego: para un mejor resultado en el combate de un fuego incipiente, a 
continuación se da a conocer la clasifican los diferentes tipos de fuegos y diferentes tipos de 
agentes de extinción que podemos utilizar. 
 
Figura 2. Clases de Fuego, Símbolo, Tipo de Extintor 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012 [fecha de consulta 13 julio 
2012].Disponible en:http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
 
 
2.5 Técnicas Estandarizadas para identificación de Riesgos 
 
 
“Según la decisión 584 del Instrumento Andino de Seguridad y Salud en el Trabajo; Art. 11 
literal b, sobre la identificación de Riesgos Laborales en la Empresa, se tiene 2 tipos de 
identificación, que se mencionan a continuación:   
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Identificación objetiva 
 Identificación cualitativa de riesgos laborales: sirve  para la caracterización y tipificación 
de riesgos laborales mediante el mapa de la empresa y la cualificación de posibles factores 
de riesgo que existen actualmente en la empresa. 
 Identificación cuantitativa de riesgos laborales: es cualquier actividad que el ser humano 
realice, estando expuestos a riesgos de distinta índole, los cuales influyen en los resultados 
finales. 
 
Identificación subjetiva  
Se basa en la valoración de riesgos mediante el método de probabilidad y ocurrencia.”[13] 
 
 
2.5.1 Análisis preliminar de riesgo. Es  el proceso dirigido a estimar la magnitud de aquellos 
peligros que no hayan podido evitarse, obteniendo la información necesaria para que el 
empresario tome  decisiones  apropiadas,  sobre la necesidad de adoptar medidas preventivas.  
 
2.5.2 Mapas de riesgos. [14] “Un mapa de riesgo consiste en una representación gráfica a 
través de símbolos de uso general o adoptados, indicando el nivel de exposición ya sea bajo, 
mediano o alto, de acuerdo a la información recopilada en archivos y los resultados de las 
mediciones de los factores de riesgos presentes, con el cual se facilita el control y seguimiento 
de los mismos, mediante la implantación de programas de prevención. 
 
A los mapas de riesgos también se los conoce como matriz de riesgos, ya que se encuentran 
identificadas  las áreas.” 
 
 
2.6 Métodos de Seguridad 
 
 
2.6.1 Señalización. La señalización  se aplica al servicio de los individuos para su orientación 
en un lugar determinado, llamando así la atención de los usuarios de las zonas existentes. 
 
2.6.2 Tipos de Señalización. La señalización  no constituye ningún medio de protección, ni 
de prevención pero actúa directamente en el hombre, complementando la acción preventiva y 
evitando accidentes. 
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Se detalla en el siguiente  cuadro: 
Cuadro 3. Tipos de señales de seguridad 
 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012[fecha de consulta 13 julio 
2012].Disponible en:http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
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3 INFORME DE DIAGNÓSTICO PRELIMINAR DEL SISTEMA DE 
GESTIÓN DE SST   NTE INEN OHSAS 18001 
 
 
3.1 Introducción 
 
 
En la empresa textil Paris Quito S.A. en las áreas de preparación de fibra e hilatura en el  
periodo 04 -06- 2012  se desarrolló el diagnóstico para verificar el grado  de no conformidad del   
sistema de gestión inicial para plantear un sistema de gestión SST bajo NTE INEN– OHSAS  
18001:2010. 
 
Este diagnóstico preliminar del sistema de gestión SST se basa en una revisión preliminar, 
entrevistas y cuestionarios realizados a los trabajadores  de producción de las áreas de 
preparación de fibra e hilatura que están relacionados con el sistema que será planteado  según 
la serie de evaluación OHSAS 18001:2007 traducido en nuestro país el año de 2010, por lo que 
nos regiremos a la NTE INEN OHSAS 18001:2010 que se refiere a sistemas de gestión de la 
seguridad y salud en el trabajo - requisitos; los documentos existentes serán revisados durante el 
tiempo de desarrollo del diagnóstico. 
 
 
3.2 Documentación  Referida 
 
 
En el proceso  del diagnóstico preliminar de SG-SST en la empresa textil Paris Quito S.A. en las 
áreas de preparación de fibra e hilatura, serán de referencia los siguientes documentos: 
 NTE INEN  OHSAS 18001:2010. 
 Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social (IESS). 
 Resolución CD. 333, SART 27 octubre del 2010. 
 Documentos de  la empresa, revisados durante el desarrollo del diagnóstico preliminar. 
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3.3 Revisión Inicial 
 
 
La NTE INEN OHSAS  18001, recomienda  que para la implementación de sistema de gestión  
en seguridad y salud ocupacional en  empresas que no cuentan  con una gestión final deben ser 
precedidas por  las siguientes evaluaciones: 
 Requerimientos legales, técnicos y normas 
 Evaluación de registros de los peligros y riesgos relevantes. 
 Evaluación de las prácticas y procedimientos de gestión en SST existentes en las áreas de 
preparación de fibra e hilatura. 
 Evaluación de incidentes previos y/o no conformidades asociadas a requerimientos legales, 
normativos, políticas y procedimientos. 
 
La revisión inicial se debe hacer en las siguientes áreas: 
 Áreas donde las mejorías en términos de desempeño en seguridad y salud en el trabajo, 
pueden ser implementados. 
 Registros en SST 
 Puntos de vista de partes interesadas 
 Objetivos y metas de seguridad y salud en el trabajo que se extrapolen con requerimientos 
legales. 
 Peligros y riesgos de actividades, productos y servicios. 
 Comunicación interna y externa  de asuntos en SST. 
 Políticas de transporte y relaciones con proveedores y contratistas. 
 
 
3.4 Objetivos del Diagnóstico Preliminar del Sistema SST 
 
 
El diagnóstico preliminar del SG-SST se desarrolló tomando en cuenta la búsqueda de 
evidencias objetivos para el soporte de los siguientes aspectos: 
 Verificación  de la documentación  del sistema de SST con respecto a los requerimientos de 
la NTE INEN –OHSAS 18001:2010. 
 Verificación  de la conformidad de actividades desarrolladas en comparación con los 
requerimientos de la NTE INEN –OHSAS 18001:2010. 
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3.4.1 Objetivos Específicos 
 Saber el estado actual de las áreas de preparación de fibra e hilatura  de  la empresa textil 
París Quito S.A. 
 Encontrar el punto de partida   de esta investigación para el desarrollo del proyecto en 
seguridad y salud ocupacional OHSAS 18001:2010, sugerido  a un futuro para las áreas de 
preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A  en coordinación con el 
equipo asesor (jefe recursos humanos). 
 Encontrar los puntos de no conformidad con las normas OHSAS y presentar datos e 
inconformidades relacionadas en el detalle del alcance y de las prioridades para etapas de 
planificación e implementación del SG-SST. 
 
 
3.5 Personas Específicas a Contactar 
 
Las personas a contactar son las siguientes: 
 Subgerente de la planta 
 Jefe de operaciones 
 Jefe de recursos humanos 
 Médico 
 Jefe de personal 
 Personal 
 
 
3.6 Cuestionario de levantamiento de información de empresa textil Paris Quito S.A 
 
 
Se aplicó un cuestionario a  los trabajadores de producción de las áreas de preparación de fibra e 
hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A.  
 
Los resultados se pueden encontrar  en Anexo A. 
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Tabla 3. Respuestas y observaciones del cuestionario de levantamiento de información 
NUMERALES 
RESPUESTAS 
OBSERVACIONES 
Preparación de fibra Hilatura 
1. Recepción 
de materia 
prima 
2. Seydel-
GC14-GC15 
3. Cognetex 
SCE, 
Cognetex SC, 
Cognetex 
FRC 
4. Hilas  5. Muratas 
6. 
Retorcedoras 
Si No Otro Si No Otro Si No Otro Si No Otro Si No Otro Si No Otro 
1. Procedimiento de 
encendido máquina. 
                                    
No hay procedimientos de encendido de 
máquina en ninguna área. 
2. Procedimiento de 
apagado máquina. 
                                    
No hay procedimientos de apagado de 
máquina en ninguna área. 
3. Procedimiento para 
recibir máquina c/d 
turno.                                     
No hay procedimientos para recibir la 
máquina en ninguna área. 
4. Cómo recibe la 
máquina.  
                                    
La máquina  en cada turno la reciben limpia 
lo hacen 15 min antes que se termine c/d 
turno. 
5. Cada que tiempo hace 
la limpieza en la 
máquina. 
                            
  
    
En recepción de materia prima lo hacen  cada 
fin de semana, en retorcedoras a comienzo de 
cada material, y en los otros puestos cada 2 
horas. 
6. Reset la máquina. 
                                    
En retorcedoras y muratas no se resetea la 
máquina, mientras que en los demás puestos 
de trabajo si lo hacen  al  a 6:00 am 
 
  
31 
 
Continuación tabla 3. 
7. Procedimiento de 
ingreso semielaborado al 
área.                                     
No hay procedimientos de ingreso de 
semielaborado al  área. 
8. Pedidos material. 
      
 
      
 
    
 
  
 
    
 
    
Lo hace el jefe de producción, el proceso 
sigue en cadena. 
9. Hoja de Control. 
        
 
    
 
                    
En recepción de materia prima hay hoja de 
control de ingreso de materia prima, mientras 
que en los demás puestos hay hojas que no 
están claramente establecidas, siendo así que 
hay que propagar  formatos de hojas. 
10. Procedimiento  para 
posibles emergencias. 
      
 
                            
No hay procedimientos de posibles 
emergencias en cuanto a manejo de   
máquina en ninguna área. 
11. Daños. 
                  
 
                
Daños más comunes que se presentan en 
cada puesto de trabajo son mecánicos, que en 
algunas veces están controlados y en otros no 
por falta de piezas para repuesto. 
12. Procedimientos 
reportar daños en 
máquinas. 
                                    
Hay procedimientos de reporte de daños 
pero, no se dado a conocer al personal. 
13. Reporte.     
 
                              Se hace al jefe de mantenimiento 
14. Seguridad máquina. 
                                    
En todas las áreas las máquinas cuentan con 
botones distinguibles   de emergencia. 
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Continuación tabla 3. 
15. Limpieza material 
acumulado. 
        
 
    
 
    
 
              
En recepción de materia prima no hay 
limpieza de material acumulado, mientras 
que en las demás máquinas, la limpieza de 
material acumulado lo hacen cuando la 
máquina esta parada provisionalmente en los 
puestos de trabajo de seydel, GC14, GC15, 
cognetex:SC, SCE, FRC; hilas, retorcedoras, 
mientras que en muratas se apaga la 
máquina. 
16. Procedimiento  para 
limpieza de material 
acumulado. 
                                    
No hay procedimientos para la limpieza  de 
material acumulado de máquina en ninguna 
área. 
17. Procedimiento Sacar 
el semielaborado. 
                                    
No hay procedimientos para sacar (extraer) el 
semielaborado de la máquina en ninguna 
área. 
18. Procedimiento  para 
ingreso de semielaborado 
a máquina.                                     
No hay procedimientos para ingreso de 
semielaborado a la máquina en ninguna área. 
19. Salida 
Semielaborado. 
                                    
En cada puesto está establecido el tiempo de 
salida se semielaborado 
20. Áreas de 
almacenamiento                                     
Para todos puestos de trabajo hay áreas de 
almacenamiento de subproductos. 
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Continuación tabla 3. 
21. Apilonamiento. 
                                    
La mayoría del personal conoce la forma y 
hasta cuanto hay que apilonar un 
semielaborado. 
22. Cercanía de 
Semielaborado. 
                                    
En todas las áreas el semielaborado se 
encuentra en las cercanías del siguiente 
proceso. 
23. Identificación de 
semielaborado.       
 
                  
 
        
Marca dependiendo del material 
24. Señalización de 
semielaborado.         
 
    
 
                    
Hay señalización pero  nos es visible. 
25. Procedimiento de 
señalización de 
semielaborado. 
 
    
 
    
 
          
 
          
No hay conocimiento de  procedimientos de 
señalización se semielaborado por parte del 
personal, falta de disipación por parte de jefe 
de producción. 
26. Sitios de colocación  
de desechos.                           
  
      
Hay sitios establecidos en cada puesto de 
trabajo para colocación de desperdicios. 
27. Procedimiento  
limpieza: área-máquina. 
                                    
No hay procedimientos de limpieza de área 
de trabajo,  en ninguna área. 
28. Mantenimiento de 
transportadores de 
semielaborado. 
                                    
El mantenimiento de coches transportadores 
en general lo hacen cada fin de año, por lo 
que debe implementar otra fecha de limpieza 
de estas herramientas de trabajo. 
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Continuación tabla 3. 
29. Equipos de 
seguridad.                                     
Todo está controlado 
30. Conocimiento de 
Seguridad (Equipo de 
protección personal). 
                                    
Tienen conocimiento de que el equipo de 
protección personal les ayuda a evitar 
lesiones. 
31. Conocimiento de 
Seguridad (Señalización)                                     
Conocen la importancia de señalizar 
32. Conocimiento de 
Seguridad (Señalización 
áreas de mayor riesgo).                                     
Conocen la importancia de señalizar 
33. Conocimiento de 
Seguridad (En caso de 
accidente).                                     
La respuesta es positiva en cuanto a que 
hacer en caso de algún accidente 
34. Conocimiento de 
Seguridad (Marcar 
corredores).                                     
Conocen la importancia de marcar corredores 
35. Temperatura del área 
de trabajo. 
                                    
La temperatura de  trabajo  en hilas  la 
respuesta fue que no es soportable, mientras 
que en los demás puestos de trabajo está 
dentro de lo normal. 
36. Iluminación del área 
de trabajo.                                     
La iluminación está dentro de  lo  normal. 
37. Limpieza del área de 
trabajo.                                     
En cuanto a limpieza de puestos de trabajo 
todo está bien. 
38. Ruido en área de 
trabajo. 
                                    
En retorcedoras la respuesta de ruido es no 
soportable, mientras que en los demás, no 
hubo novedad. 
39. Uso de equipo. 
                                    Todo está controlado 
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3.7 Factores a Favor 
 
 
Se encontró  difusión en cuanto a  conciencia en  seguridad y respuestas ante emergencias 
durante el periodo de desarrollo del diagnóstico preliminar del SG-SST, identificándose un 
conocimiento generalizado en las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil 
Paris Quito S.A. entre los cuales tenemos: 
 Difusión del conocimiento en seguridad ocupacional. 
 Clima de confianza y armonía en el puesto de  trabajo. 
 Naturalidad  entre los entrevistados y el auditor 
 Transparencia 
 Accesible la información. 
 Receptividad de las observaciones y sugerencias 
 Responsabilidad en sus obligaciones. 
 
 
3.8 Fortalezas y Debilidades 
 
 
Después de analizar las instalaciones de las áreas de preparación de fibra e hilatura de la 
empresa textil París Quito S.A, y haber aplicado un cuestionario de levantamiento de 
información (ver  anexos A1 hasta A6); se puede concluir que para organizar un sistema de 
SST,  en esta empresa se tiene lo siguiente: 
 
3.8.1 Fortalezas. Las fortalezas que se hallaron son: 
 Conocimiento claro del involucramiento de gerencia general, respaldo por experiencias en 
sistemas de gestión, ya que está implementado en una minoría el sistema de gestión del IESS 
 Los equipos de trabajo: jefes como operarios están comprometidos en el desarrollo de la 
seguridad y salud en el trabajo de las áreas en estudio. 
 Conocimiento pobre  de seguridad y salud en el trabajo existente en las áreas de preparación 
de fibra e hilatura de la empresa textil  París Quito S.A.  
 Cultura de uso de equipo de seguridad. 
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3.8.2 Debilidades 
 No se encuentra priorizados los riesgos significativos en las actividades rutinarias para 
realizar una gestión y por tanto definir objetivos y metas a cumplir. 
 No existe actualización de mediciones del nivel de ruido. 
 No existe  procedimientos técnicos e instructivos de trabajo. 
 No hay conciencia en la limpieza del material acumulado de las máquinas, falta de 
conocimiento del peligro al que están expuestos. 
 Baja visibilidad de señalizaciones de las áreas de trabajo y almacenamiento. 
 
 
3.9 Reporte Gerencial Conclusiones y Recomendaciones  
 
 
En  conclusión   durante el periodo del diagnóstico preliminar para plantear  la estructuración 
del sistema de seguridad y salud ocupacional en la empresa textil París Quito S.A, en las áreas 
de preparación de fibra e hilatura se encontró un programa de salud y seguridad ocupacional que 
necesita ser complementado y estructurado con la NTE INEN OHSAS  18001:2010, para lograr 
en el futuro una acreditación internacional. 
 
Recomendándose  la  alimentación del programa de seguridad y salud ocupacional  existente de 
acuerdo a la NTE INEN OHSAS 18001:2010, y relacionando con la legislación ecuatoriana 
vigente llegando a obtener  en un futuro un  manual del seguridad y salud en el trabajo OHSAS 
18001:2010  y  manual de procedimientos e instructivos de trabajo; por lo que se presentará 
propuestas de requisitos generales para la elaboración de  los manuales mencionados. 
 
Cuadro 4. Resumen gerencial conclusiones y recomendaciones 
Numeral 
# 
Requisitos del sistema de 
gestión de la  SST 
Implementado Conformidad 
Cumple No Cumple Cumple No Cumple 
4.1 Requisitos Generales X   X 
4.2 Política de SST X  X  
4.3 Planificación X  X  
4.3.1 Identificación de peligros, 
evaluación de riesgos y  
determinación de controles.  
X   X 
4.3.2 Requisitos legales y otros 
requisitos. 
X   X 
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Continuación cuadro 4. 
4.3.3 Objetivos y programas. X   X 
4.4 Implementación y operación. X  X  
4.4.1 Recursos, funciones, 
responsabilidad y autoridad. 
X  X  
4.4.2 Competencia, formación y 
toma de conciencia 
X   X 
4.4.3 Comunicación, participación y 
consulta  
X   X 
4.4.4 Documentación X   X 
4.4.5 Control de documentos X   X 
4.4.6 Control operacional X  X  
4.4.7 Preparación y respuesta ante 
emergencias 
X  X  
4.5 Verificación  X   X 
4.5.1 Medición y seguimiento del 
desempeño 
X   X 
4.5.2 Evaluación del cumplimiento 
legal 
X   X 
4.5.3 Investigación de incidencias, 
no conformidad, acción 
correctiva y acción preventiva 
 
X 
  
X 
 
4.5.4 Control de los registros X   X 
4.5.5 Auditoría interna X   X 
 
 
3.10 Programa de desarrollo  e  implementación 
 
 
La implementación se basa en las siguientes características: 
 El sistema de gestión en seguridad y salud en el trabajo  será  estrictamente elaborado para 
las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil París Quito S.A. 
 Será planteado el SG-SST  en las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil 
París Quito S.A,  en donde mayor sea el riesgo en base a la NTE INEN OHSAS 18001:2010. 
 Los puestos de trabajo  que tengan relación con el mayor riesgo deben ser intervenidos al 
mismo tiempo que lo expuesto anteriormente. 
 Para su futura adecuación primero deberá cumplir con los siguientes aspectos como son: 
estructuración, aprobación  y  divulgación. 
 Se recomienda elaborar un cronograma de actividades de implementación  que permita 
controlar el avance  de la implementación del sistema de gestión, en caso de estar de 
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acuerdo, además cuando se proceda a certificar se deberá elaborar un cronograma de 
certificación en conjunto con el equipo asesor y empresa textil París Quito S.A, que sea 
acorde  con las actividades  de intervención y asesoría técnica para realizar mejoras, para su 
correcta implementación. 
 
Dada la validez y confianza de todas las actividades desplegadas y su manutención adecuada a 
través de un proceso de auditoría interna en la empresa textil Paris Quito S.A, se tiene por 
obligación y responsabilidad  ir mejorando día a día para llegar a tener mejorías  orientadas a un 
perfeccionamiento general del SG-SST. 
 
Deberán efectuarse revisiones periódicas del proceso de implementación  ya que esto constituye 
un vital  motivo para el mejoramiento del SG-SST,  asegurando estar acorde con los requisitos 
de la NTE INEN OHSAS adoptada por la empresa en sus áreas representativas. 
 
Se asignará equipo de implementación y responsables para las actividades de coordinación para 
el proyecto NTE INEN OHSAS  18001 en las áreas de preparación de fibra e hilatura de la 
empresa textil París Quito S.A. 
 
 
3.11 Recurso  personal 
 
 
Son recursos importantes para la implementación del proyecto: 
 Gerencia general, subgerencia de planta, jefes departamentales, dedicación por lo menos 
hora y media a la semana. 
 Representante  de la dirección deberá dedicar  un 40% máximo de su tiempo durante los 
primeros seis meses  e ir  aumentando progresivamente hasta llegar al 100% en la etapa de 
certificación. 
 Un facilitador durante los primeros seis meses con un 20% máximo de dedicación, llegando 
a la culminación con un 100%, siendo esto  previo a la certificación. 
 
Estos porcentajes de avance han sido estimados considerando que se  pueda demorar doces 
meses calendario hasta llegar a obtener la certificación. 
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3.12 Requisitos generales 
 
 
La organización establecerá y mantendrá un sistema de administración para la seguridad y salud 
ocupacional, el mismo que se describe a continuación: 
 
 
3.12.1 Política SST. Con autorización de la alta dirección, se debe establecer una política de 
SST que describa claramente, los objetivos globales de seguridad y salud así como el 
compromiso para mejorar el desempeño de SST. 
 
La política deberá: 
a) Ser apropiada a la naturaleza y escala de los riesgos SST de la empresa. 
b) Incluir el compromiso de mejora continua. 
c) Incluir el compromiso de cumplir con la legislación SST aplicable y los otros requerimientos 
a los que se suscribe la empresa. 
d) Estar documentada, implementada y mantenida. 
e) Estar comunicada a todos los empleados con la intención que los empleados estén 
conscientes de sus obligaciones individuales de SST. 
f) Estar disponible a las partes interesadas. 
g) Ser revisada periódicamente a fin de asegurar su relevancia y que sea apropiada a la empresa 
 
Evidencia Objetiva 
Se observa que la política adoptada para el sistema de gestión de seguridad y salud en el trajo no 
cumple con la NTE INEN OHSAS 18001, por lo siguiente: 
 No hace referencia la naturaleza y escala de riesgos en SST de las áreas representativas de la 
empresa textil París Quito S.A,  
 No está revisada periódicamente con el fin de asegurar un mejoramiento continuo. 
 
3.12.2 Planificación 
 
3.12.2.1 Identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de controles. La 
empresa establecerá y mantendrá procedimientos para la identificación continua de los peligros, 
evaluación de los riesgos y la implementación de las medidas de control necesarias según lo 
mencionado en   la NTE INEN OHSAS 18001. 
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Las medidas de control  que se deben incluir son: 
 Actividades rutinarias.  
 Actividades de todo el personal que tiene acceso al sitio de trabajo (incluyendo contratistas y 
visitantes). 
 Instalaciones y servicios en el sitio de trabajo, provistos por la empresa u otros. 
 La empresa asegurará que los resultados de estas evaluaciones y los efectos de estos 
controles sean considerados cuando se establezcan sus objetivos de SST. 
 La empresa documentará y conservará esta información actualizada. 
 
La metodología de la empresa para la identificación de peligros y evaluación de riesgos deberá 
cumplir con: 
 Estar definida con respecto a su alcance, naturaleza y momento en tiempo a fin de asegurar 
que sea proactiva más que reactiva. 
 Establecer la clasificación de riesgos e identificar aquellos que serán eliminados o 
controlados por las medidas definidas conforme a lo establecido en los objetivos y 
programas de SST. 
 Ser consistente con la experiencia de operación y la capacidad de control de riesgo de las 
medidas utilizadas. 
 Proveer información para la determinación de las necesidades de la instalaciones, para la 
identificación de las necesidades de entrenamiento y/o desarrollo de controles operacionales. 
 Proveer medidas para el seguimiento de acciones necesarias a fin de asegurar su 
implementación efectiva y el momento de aplicación. 
 
Evidencia Objetiva 
 No hay documentación  de listado de peligros ni identificación de riesgos actualizada. 
 No hay medidas de seguimiento de acciones para asegurar la implementación efectiva. 
 No hay procedimientos e  instructivos de trabajo. 
 
3.12.2.2 Requerimientos legales y otros requisitos. La NTE INEN OHSAS 1800:2010  indica  
que: la empresa establecerá y mantendrá  procedimientos para identificar y tener acceso a los 
requerimientos de SST legales y otros que son aplicables. 
 
La empresa mantendrá esta información actualizada, comunicará la información relevante de 
requerimientos legales y otros: a sus empleados, partes interesadas. 
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Evidencia Objetiva 
 Se evidencia que no hay  documentados procedimientos para identificar requisitos legales.  
 
3.12.2.3 Objetivos y programas. La empresa establecerá y mantendrá objetivos de seguridad y 
salud  documentados para cada función y nivel dentro de la empresa. Los objetivos deberán ser 
cuantificados cuando sea posible. 
 
La empresa establecerá  y revisará  sus objetivos, considerando requerimientos legales y otros, 
sus peligros y riesgos de SST, sus opciones tecnológicas, sus requerimientos financieros, 
operacionales y de negocio, los puntos de vista de las partes interesadas. 
 
Los objetivos serán firmes con la política de SST, conteniendo el compromiso de la mejora 
continua. 
 
Evidencia Objetiva 
 Se evidencia que algunos objetivos no están acordes con el sistema de SST OHSAS 18001. 
 
3.12.3 Implementación y operación La empresa establecerá y mantendrá  el programa de 
gestión  de SST para conseguir sus objetivos. Este contendrá lo siguiente debidamente 
documentado: 
a) La responsabilidad y autoridad designada para lograr los objetivos a las  funciones y niveles 
relevantes de la empresa. 
b) Los medios y escala de tiempo en los cuales los objetivos serán alcanzados según un 
cronograma de actividades desarrollado. 
 
El programa de Gestión de SST será revisado y planeado a  intervalos. Con el fin de ser  
modificados donde sea necesario para atender los cambios de las actividades, productos 
servicios o condiciones operacionales de la empresa. 
 
Evidencia Objetiva 
 Se evidencia la falta de elaboración de  cronogramas. 
 
3.12.3.1 Recursos, funciones, responsabilidad y autoridad.  Las responsabilidades del 
personal que administra,  realiza y revisa actividades o tareas que tienen efectos sobre los 
riesgos de SST de las actividades, instalaciones y procesos de la empresa, deben ser definidos, 
documentados y comunicados a fin de facilitar la gestión de la SST. 
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La responsabilidad máxima para la seguridad y salud recae en la alta dirección. La empresa 
deberá designar a un miembro de la alta dirección  con responsabilidades particulares para 
asegurar que el sistema de gestión de la SST sea correctamente implementado y funcione 
conforme a los requerimientos en las áreas requeridas. 
 
La empresa proveerá recursos humanos con habilidades, recursos tecnológicos y financieros 
esenciales para la implementación, control y mejora del SG-SST. 
 
El personal elegido por la gestión de la empresa tendrá funciones, responsabilidades y autoridad 
para: 
a) Asegurar que los requerimientos del SG-SST sean establecidos, implementados y 
mantenidos de acuerdo a esta especificación OHSAS 18001; 
b) Asegurar que los reportes de desempeño del SG-SST sean presentados a la alta gerencia para 
su revisión y como base para la mejora del SG-SST.  
 
Demostrando su compromiso para mejorar continuamente el desempeño en seguridad y salud en 
el trabajo de la empresa. 
 
Evidencia Objetiva 
 Se evidencia que hay una estructura de  responsabilidades pero que no está debidamente  
ejerciendo sus funciones. 
 
3.12.3.2 Competencia, formación y toma de conciencia. Se establecerá y mantendrá 
procedimientos para asegurar que los empleados sean  responsables en su puesto de trabajo de 
los riesgos que pueden presentarse: 
 La importancia del cumplimiento de la política y procedimientos SST, y de los 
requerimientos del sistema de gestión SST. 
 Los resultados de SST, actuales  de sus actividades laborales y los beneficios en SST dan un 
mayor desempeño personal. 
 Sus responsabilidades en  el cumplimiento de la política y procedimientos SST y los 
requerimientos de un sistema de gestión SST, incluyendo los requerimientos de preparación 
y respuesta a emergencias. 
 Las consecuencias potenciales del incumplimiento de procedimientos de operación 
especificados. 
 Los procedimientos de entrenamiento contarán con los niveles de: responsabilidad,  
habilidad y cultura. 
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Evidencia Objetiva 
 Se evidencia que falta concientización en cada puesto de trabajo en cuanto a la limpieza de 
las máquinas, ya que no existe procedimientos establecidos, además la falta de 
entrenamiento en cada puesto  de trabajo. 
 
3.12.3.3 Comunicación, participación y consulta. La empresa contará con procedimientos 
para asegurar que la información de SST  sea comunicada  desde los empleados hasta las  partes 
interesadas. 
 
El compromiso de los empleados y los resultados de consulta serán documentados e informados 
a las partes interesadas. 
 
Los trabajadores deberán: 
 Estar involucrados en el desarrollo y revisión de las políticas y procedimientos para controlar 
los riesgos. 
 Ser consultados donde haya cualquier cambio que afecte la salud y seguridad del puesto de 
trabajo. 
 Estar representados en asuntos de salud y seguridad. 
 Estar informados sobre quién es el representante patronal en materia SST y  responsable 
designado. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia que no hay facilidad de consulta en materia de SST,  para los trabajadores. 
 
3.12.3.4 Documentación. La empresa establecerá y mantendrá información, en medios 
adecuados como papel o en forma electrónica de modo que sea fácil: 
a) Describir  e interaccionar los elementos centrales del sistema de gestión. 
b) Proporcionar directrices o documentación relacionada. 
 
Es importante que la información sea resumida  para su efectividad y eficiencia. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia falta de propagación de la información en las áreas estudiadas de la empresa textil 
París Quito S.A. 
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3.12.3.5 Control de documentos. La empresa debe establecer y mantener procedimientos para 
controlar todos los documentos y datos requeridos por esta especificación OHSAS asegurando 
que: 
a) Puedan ser localizados. 
b) Sean revisados periódicamente, analizados cuando sea necesario. 
c) Las versiones actualizadas de los documentos y datos estén disponibles en todos los sitios 
donde se realizan operaciones esenciales para el funcionamiento efectivo del sistema SST. 
d) Los documentos obsoletos y datos deben ser rápidamente removidos de los puntos de 
propaganda asegurando que no se use intencionalmente. 
e) Documentos y datos suspendidos para propósitos legales deben estar claramente 
identificados. 
 
Evidencia Objetiva 
Falta de procedimientos para el control de documentos y datos. 
 
3.12.4 Control operacional. La empresa identificará aquellas operaciones y actividades que 
están asociadas con los riesgos identificados donde necesiten medidas de control. La empresa 
planeará estas actividades incluyendo las actividades de mantenimiento, a fin de asegurar que 
sean realizadas bajo condiciones óptimas  que permitan: 
a) Establecer y mantener procedimientos documentados para cubrir situaciones donde su 
ausencia pueda causar desviaciones de la política y objetivos SST. 
b) Incluir criterios operacionales en los procedimientos. 
c)  Establecer procedimientos relacionados con los riesgos de SST identificados para bienes, 
equipos y servicios adquiridos por la empresa y comunicar los procedimientos relevantes y 
requerimientos a proveedores  y contratistas. 
d) Establecer y mantener procedimientos para el diseño del sitio de trabajo, proceso, 
instalaciones, maquinaria y organización del trabajo, incluyendo su adaptación, a fin de 
eliminar o reducir los riesgos de SST. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia que no hay establecidos  ni documentados procedimientos para identificar riesgos 
de SST en el sitio de trabajo,  proceso,  instalaciones, maquinaria, operacionales. 
 
3.12.5 Preparación y respuesta ante emergencias. La empresa implantará, conservará  planes 
y procedimientos para identificar el riesgo potencial, respuesta a incidentes y situaciones de 
emergencia, para prevenir y mitigar las posibles enfermedades y lesiones que puedan estar 
asociadas con ellas. 
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La empresa debe revisar su desarrollo y planes de respuesta a emergencias, en particular 
después de la ocurrencia de incidentes o situaciones de emergencia. 
 
Evidencia Objetiva 
 Se evidencia la falta de orden en  documentación de planes y respuesta ante situaciones de 
emergencia que puedan presentarse sea en las áreas, como en los puestos de trabajo. 
 No hay prácticas periódicas acerca de posibles emergencias que se puedan presentarse en las 
áreas de preparación de fibra e hilatura la empresa textil París Quito S.A. 
 
3.12.6 Verificación 
 
3.12.6.1 Medición y seguimiento del desempeño. La empresa establecerá y mantendrá 
procedimientos para monitorear y medirá intervalos regulares el desempeño de SST. Estos 
procedimientos proporcionarán: 
 Mediciones cualitativas y cuantitativas, apropiadas a las necesidades de la empresa. 
 Seguimiento al grado de cumplimiento de los objetivos de SST de la empresa. 
 Medidas proactivas de desempeño para monitorear el cumplimiento del programa de SST, 
criterios operacionales, legislación aplicable y requerimientos regulatorios. 
 Medidas de desempeño reactivo para el seguimiento de accidentes,  incidentes y otras. 
 Registro de datos y resultados de seguimiento y medición suficientes para facilitar el análisis 
de acciones preventivas y correctivas subsecuentes. 
 
Se requiere equipo para la medición del desempeño y del seguimiento, la empresa establecerá y 
mantendrá procedimientos para la calibración y mantenimiento de dicho equipo. Los registros 
de calibración y actividades de mantenimiento serán conservados. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia la falta de medidas proactivas y de desempeño para el monitoreo del cumplimiento 
del programa. 
 
3.12.6.2 Investigación de incidentes, no conformidades, acción correctiva y acción 
preventiva. La empresa establecerá y mantendrá procedimientos para definir la responsabilidad 
y autoridad para el manejo e investigación de accidentes, incidentes y no conformidades bajo las 
condiciones siguientes: 
a) Tomando acciones para mitigar cualquier consecuencia resultado de accidentes e incidentes 
o no conformidades. 
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b) Promoviendo el inicio y término de acciones correctivas y preventivas. 
c) Verificando la efectividad de las acciones correctivas y preventivas aplicadas. 
 
Estos procedimientos solicitarán que todas las acciones preventivas y correctivas propuestas 
sean revisadas mediante el proceso de evaluación de riesgos previos  a su implantación. 
 
Cualquier acción correctiva o preventiva realizada con la intención de eliminar las causas de no 
conformidades actuales o potenciales será apropiada a la magnitud de los problemas y 
proporcional a los riesgos de SST encontrados. 
 
La empresa implementará y registrará cualquier cambio en los procedimientos documentados 
resultado de las acciones preventivas y correctivas. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia que este punto esta faltante en el programa de salud ocupacional implementado en 
la empresa. 
 
3.12.6.3 Control de los registros. La empresa establecerá y mantendrá procedimientos para la 
identificación, mantenimiento y disposición de registros SST, así como resultados de auditorías 
y revisiones. 
 
Los registros SST serán legibles, identificables y trazables a la actividad involucrada. Los 
registros SST serán almacenados y mantenidos de tal manera que sean fácilmente recuperables 
y protegidos contra daño, deterioro o pérdida. 
 
Sus tiempos de retención estarán establecidos y registrados. 
 
Los registros serán mantenidos de forma apropiada al sistema y a la empresa con el fin de 
demostrar el cumplimiento con esta especificación OHSAS 18001. 
 
Evidencia Objetiva 
Se evidencia que existe poco control de los documentos existentes. 
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3.12.7 Revisión por la dirección. La alta dirección de la empresa revisará el SG-SST a 
intervalos que ella misma determine a fin de asegurar la conveniencia, suficiencia y efectividad 
del sistema. El proceso de revisión gerencial asegurará que la información necesaria sea 
recopilada para permitir a la alta dirección realizar esta evaluación. Esta revisión será 
documentada. 
 
La revisión gerencial considerará la posible necesidad de cambios a la política, objetivos y otros 
elementos del SG-SST en base a los resultados de auditorías del sistema, circunstancias 
cambiantes que puedan haber afectado a la empresa y el compromiso de la mejora continua.
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4 IDENTIFICACIÓN DE PELIGROS Y EVALUACIÓN DE RIESGOS SEGÚN EL 
SST EN LAS ÁREAS DE PREPARACIÓN DE FIBRA E HILATURA DE LA EMPRESA 
TEXTIL PARIS QUITO S.A. 
 
 
4.1 Listado de Procesos 
 
 
4.1.1 Área de preparación de fibra 
 
 
4.1.1.1 Recepción de materia prima 
 Ingreso de  materia prima en Conteiner. 
 Recepción de materia  prima, inspección. 
 Transporte en montacargas de dos en dos. 
 Inspección de cada paca: peso, tipo de fibra, color. 
 Almacenamiento en bodega en un sitio previamente establecido. 
 Pedido y Despacho del material requerido para la producción. 
 
4.1.1.2 Ruptura: Máquina Seydel 
 Transporte en montacargas de pacas para cada turno. 
 Revisión de pacas que sea la correcta para el proceso de producción. 
 Operación de estiramiento, rompedura y rizado, que puede ser a vapor  - aire. 
 Inspección de la fibra de salida que tenga las características requeridas para los demás                              
procesos. 
 Llenado de botes y corte de la fibra. 
 Traslado de botes  hacia la zona del siguiente proceso. 
 Espera hasta iniciar el siguiente proceso hasta que se complete el número de botes 
requeridos. 
 
4.1.1.3 Peinado 1 y mezclado 1 :Máquina GC -14 
 Transporte a la zona de ingreso de botes. 
 Operación de ingreso de la máquina  2: empalmes, peinado –mezclado. 
 Revisión  del ingreso correcto del material y la salida del top correctamente. 
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 Levantado – cargado al carrito transportador. 
 Transporte cuando se haya llenado de 12 tops. 
 Espera hasta la colocación en la máquina 3. 
 
4.1.1.4 Peinado 2 y mezclado 2 :Máquina GC – 15 
 Almacenamiento  provisionalmente. 
 Transporte de los botes para el ingreso. 
 Espera hasta que se vayan consumiendo los botes. 
 Operación de peinado fino y estiramiento. 
 Transporte de los botes para el ingreso a la máquina 4. 
 Inspección que el material sea el correcto. 
 Espera para el ingreso a la máquina 4. 
 
4.1.1.5 Peinado 3 y regulación de mecha: Máquina Cognetex SCE 
 Traslado al sitio de ingreso de material a máquina 4. 
 Regulación de la mecha. 
 Observación  del panel de control que este correcto. 
 Transporte de los botes hasta la zona de espera de la máquina 5. 
 
4.1.1.6 Peinado 4 y mezclado 4: Máquina Cognetex SC 
 Espera de botes hasta que se completen para el ingreso a la máquina 5. 
 Transporte al área de ingreso de material. 
 Peinado con peines más finos y estiraje. 
 Inspección que sea el apropiado. 
 Transporte hacia la zona del finisor. 
 Espera hasta que se tenga los botes suficientes para iniciar con la máquina 6. 
 
4.1.1.7 Preparación Bobinado: Máquina Finisor # 6 
 Transporte al sitio de ingreso de la máquina 6. 
 Operación de peinado fino y estiramiento,  retorcido. 
 Inspección  que el material sea el correcto, mechas son el producto. 
 Levantamiento y cargado en coches de transportación de bobinas. 
 Espera para el ingreso a las máquinas de hila. 
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4.1.2 Área de hilatura 
 
  
4.1.2.1 Hilado primario: Máquinas de Hilas 
 Almacenamiento de bobinas. 
 Transporte  en coches para alimentación de las hilas. 
 Operación de hilado.   
 Inspección de que las bobinas estén correctamente, y el hilo. 
 Transporte de las bobinas a la zona de la muratas. 
 
4.1.2.2 Depurado o Encanado: Máquinas Muratas 
 Espera de bobinas hasta que se consuman las  anteriores para el ingreso a las máquinas.  
 Transporte al área de ingreso de material. 
 Encanación y depurado de hilo. 
 Inspección que sea el material sea el apropiado. 
 Transporte hacia la zona de las retorcedoras. 
 Espera hasta que se tenga las bobinas suficientes para alimentar las retorcedoras. 
 
4.1.2.3 Retorcido hilo terminado: Máquinas Retorcedoras 
 Transporte al sitio de ingreso de la máquina retorcedora. 
 Operación de retorcido de hebras. 
 Inspección que el material sea el correcto. 
 Levantamiento  y cargado en coches de transportación de bobinas de hilo crudo. 
 Almacenamiento de hilo crudo. 
 
4.1.2.4 Pesaje 
 Transporte  de las bobinas en los carritos al área de pesaje. 
 Inspección  del estado de la balanza. 
 Reset de la balanza. 
 Transporte  del carrito a la báscula. 
 Tomar hoja de control. 
 Anotar el peso. 
 Retirar el carrito de la báscula. 
 Colocar la hoja de control en la carpeta. 
 Apagar balanza. 
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4.2 Métodos de identificación de peligros y evaluación de riesgo 
 
 
4.2.1 Propósito y Alcance. Establecer  la metodología para identificar peligros y evaluar los 
riesgos de SST  relacionados con las actividades, instalaciones de las áreas de preparación de 
fibra e hilatura de la empresa textil París Quito S.A. 
 
4.2.2 Responsabilidad y Autoridad 
 
4.2.2.1 Actividades 
 Es  responsabilidad del gerente de  la empresa  cumplir y hacer cumplir este ilustrativo. 
 Es responsabilidad de los jefes  departamentales  la identificación y evaluación de peligros y 
riesgos de SST. 
 El Subgerente de la empresa tiene la facultad para aprobar el listado de peligros y riesgos no 
tolerables. 
 El subgerente de la empresa tiene potestad de priorizar la gestión de los riesgos no tolerables. 
 El subgerente de la empresa  está facultado para hacer cambios  en las matrices de 
identificación de peligros y evaluación de riesgos de SST cuando sea necesario y pertinente. 
 
4.2.3 Metodología para identificación de peligros y evaluación de riesgos de seguridad y 
salud en el trabajo. 
 
4.2.3.1 Identificación de Riesgos 
 
4.2.3.1.1 Identificación Cualitativa de Riesgos en las áreas de preparación de fibra e 
hilatura. Ver Anexos B 
 
4.2.3.1.2 Método  de William Fine. “Este método define el grado de peligrosidad como el 
producto de tres factores: 
 
                                                   GP: P  x C x E                                                             (1) 
Dónde: 
GP: Grado de Peligrosidad 
C: Consecuencias; son los resultados más probables de los accidentes, según el riesgo que se 
considere. Se han establecido valores que van de 1 cuya consecuencia es mínima a 10 si es una 
afectación mayor. 
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E: Exposición; Tiempo que el personal se encuentra expuesto al riesgo de accidente. Sus valores 
van de 1 para una situación cuya posibilidad es remota, a10 si es constante. 
P: Probabilidad; este factor estudia la probabilidad de que la secuencia de un accidente se 
complete una vez iniciada. Su valoración se halla entre 1, si nunca sucedió pero es posible que 
ocurra, y 10 como el resultado más probable y esperado.” [15] 
 
Cuadro 5. Escalas para la valorización de factores de riesgo que generan accidentes de 
trabajo. 
VALOR CONSECUENCIAS 
10 MUERTE Y/O DAÑOS MAYORES, AFECTACIÓN MAYOR. 
6 LESIONES INCAPACITANTES Y PERMANENTES Y/O DAÑOS 
MODERADOS 
4 LESIONES CON INCAPACIDADES NO PERMANENTES Y/O 
DAÑOS LEVES. 
1 LESIONES CON HERIDAS LEVES, PEQUEÑOS DAÑOS 
ECONÓMICOS 
VALOR EXPOSICION (tiempo) 
10 LA SITUACIÓN OCURRE CONTINUAMENTE. 
6 FRECUENTEMENTE 1/DÍA. 
2 OCASIONALMENTE 1/SEMANA. 
1 RARAMENTE POSIBLE. 
VALOR PROBABILIDAD 
10 ES EL RESULTADO MÁS PROBABLE ESPERADO. 
7 ES COMPLETAMENTE POSIBLE, NADA EXTRAÑO. 
PROBABILIDAD DEL 50% 
4 RARA COINCIDENCIA. PROBABILIDAD D 
EL 20% 
1 NUNCA HA SUCEDIDO. PROBABILIDAD MENOS DEL 5% 
GRADO DE PELIGROSIDAD DEL RIESGO ANALIZADO 
GP < 18 RIESGO BAJO Posiblemente aceptable actualmente. 
18< GP < 85 RIESGO MEDIO Precisa atención. 
85< GP < 200 RIESGO ALTO Corrección inmediata. 
GP > 200 RIESGO CRITICO  Parar 
Fuente: ANDRADE  Burgos Esther, Sistema de Gestión en Seguridad & Salud Ocupacional y 
otros documentos complementarios, ICONTEC, 2004, Bogotá – Colombia, p.163.   
 
4.2.3.2 Factor de Ponderación. Factor de ponderación (FP), está relacionado al porcentaje de 
trabajadores expuestos del total de la empresa, se aplicará la siguiente tabla: 
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  E puestos 
 Trab. E puestos
 Total trabajadores
 1                                          (2) 
 
Tabla 4. Factor  de  Ponderación 
FP % DE TRABAJADORES        
EXPUESTOS 
2 1 - 20% 
4 21 - 46% 
6 41 - 60% 
8 61 - 80% 
10 81 - 100% 
Fuente: Estrella C. Sebastián,  Evaluación e Identificación, Identificación,  Evaluación y 
Control de Riesgos Laborales en el Área Energética en el Campo Sacha de Petroproducción [en 
línea] 2012[13 de julio del 2012] Disponible en: 
http://dspace.unach.edu.ec/bitstream/123456789/75/1/FI-EII-40A008.pdf 
 
4.2.3.3 Grado  de Repercusión  ( GR ). Indica los efectos posibles que puede tener la presencia 
de un riesgo, y establecer si un riesgo es tolerable en la empresa o no, se define: 
 
                                                                                        (3) 
 
Dónde: 
GR = Grado de repercusión. 
GP = Grado de peligro. 
FP = Factor de ponderación 
 
4.2.3.3.1 Grado  de Repercusión  para Riesgos Físicos Mecánicos. Producidos por la 
maquinaría, herramientas,  instalaciones, superficiales de trabajo, orden y aseo. 
 
     Tabla 5. Grado de repercusión para riesgos físicos-mecánicos. 
GR INTERPRETACIÓN (REPERCUSIÓN) 
0 - 360 Bajo, riesgo tolerable 
361 - 1700 Medio 
1701 - 4000 Alto, no tolerable 
4001 en adelante Alto impacto, no tolerable 
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4.2.3.3.2 Grado  de Repercusión  para Riesgos Físicos y Químicos. Originados por la 
presencia de polvos minerales vegetales, polvos y humos metálicos aerosoles, nieblas, gases 
vapores y utilizados en los procesos laborales. 
 
Tabla 6. Grado de repercusión para riesgos físicos y químicos. 
GR INTERPRETACIÓN (REPERCUSIÓN) 
0 – 10 Bajo, riesgo tolerable 
11 - 20 Moderado 
21 en adelante Alto, no tolerable 
Fuente: Estrella C. Sebastián,  Evaluación e Identificación, Identificación,  Evaluación y 
Control de Riesgos Laborales en el Área Energética en el Campo Sacha de Petroproducción [en 
línea] 2012[13 de julio del 2012] Disponible en: 
http://dspace.unach.edu.ec/bitstream/123456789/75/1/FI-EII-40A008.pdf 
 
4.2.3.3.3 Criterios de priorización para riesgos de incendio: 
 
Tabla 7. Grado de repercusión para riesgos de incendio. 
GR INTERPRETACIÓN (REPERCUSIÓN) 
0 – 700 Bajo, riesgo tolerable 
701 -1500 Moderado 
1501 en adelante Alto, no tolerable 
Fuente: Estrella C. Sebastián,  Evaluación e Identificación, Identificación,  Evaluación y 
Control de Riesgos Laborales en el Área Energética en el Campo Sacha de Petroproducción [en 
línea] 2012[13 de julio del 2012] Disponible en: 
http://dspace.unach.edu.ec/bitstream/123456789/75/1/FI-EII-40A008.pdf 
 
4.2.3.3.4 Criterios de priorización para riesgos Biológicos Ambientales: 
 
Tabla 8. Grado de repercusión para riesgos biológicos ambientales. 
GR INTERPRETACIÓN (REPERCUSIÓN) 
0-20 Bajo, riesgo tolerable 
21-40 Moderado 
41 en adelante Alto, no tolerable 
Fuente: Estrella C. Sebastián,  Evaluación e Identificación, Identificación,  Evaluación y 
Control de Riesgos Laborales en el Área Energética en el Campo Sacha de Petroproducción [en 
línea] 2012[13 de julio del 2012] Disponible en: 
http://dspace.unach.edu.ec/bitstream/123456789/75/1/FI-EII-40A008.pdf 
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El principal objetivo de toda evaluación de riesgos es priorizar los mismos para empezar a 
atacar a los de mayor peligrosidad. Para esto se toma en cuenta el siguiente cuadro de 
prioridades: 
 
Tabla 9. Orden de Priorización de riesgos 
Orden de Priorización 
Peligrosidad Repercusión Orden 
ALTO ALTO 1 grado 
ALTO MEDIO 2 grado 
ALTO BAJO 3 grado 
MEDIO ALTO 4 grado 
MEDIO MEDIO 5 grado 
MEDIO BAJO 6 grado 
BAJO ALTO 7 grado 
BAJO  MEDIO 8 grado 
BAJO BAJO 9 grado 
 
4.2.3.4 Método  de Índice de fuego y explosión de Gretener. Nos ofrece un cálculo del riesgo 
de incendio global bastante completo, indicándonos  si el riesgo en la instalación es aceptable  o 
no. Se basa en comparar el resultado del cálculo del riesgo potencial de incendio efectivo con el 
riesgo potencial admisible. 
 
El método Gretener modificado, nos permite determinar la carga de fuego ponderado (Qp), 
regida por la siguiente ecuación: 
 
QP 
Pi Hi Ci
 
 Ra                                                                    (4) 
Qp (Mcal m
 )                                                                      (5) 
 
Dónde: 
Pi: peso en kg de cada material combustible. 
Hi: poder calórico de cada material en Mcal/ kg 
Ci: coeficiente  adimensional de peligrosidad para cada material 
Ra: coeficiente a dimensional, riesgo de activación inherente a la actividad industrial 
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4.2.3.4.1 Coeficiente adimensional  de  peligrosidad para cada material 
 
Tabla 10. Valores de Ci (peligrosidad del producto) 
 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012[fecha de consulta 13 julio 
2012].Disponible en:http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
 
4.2.3.4.2 Valores de Ra (Riesgo de activación) 
 
Tabla 11. Valores tipos de Ra 
 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012[fecha de consulta 13 julio 2012]. 
Disponible en: http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
 
4.2.3.4.3 Poder calórico. Es la cantidad de combustible  que un material contribuye  al fuego, 
se mide por su poder calorífico, también llamado calor de combustión.  
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Tabla 12. Poder Calórico 
Material Poder Calórico, Mcal/ kg 
Fibras artificiales (seda - 
rayón) 
4 
Fuente: Hernández Javier Eduardo,  Recopilación de información sobre  comportamiento al 
fuego de elementos de construcción de viviendas.  Santiago de chile,abril 2008,[en línea],2012 
[fecha de consulta 12 octubre del 2012]. Disponible en: 
http://www.mapfre.com/documentacion/publico/i18n/catalogo_imagenes/grupo.cmd?path=1030
503 
 
4.2.3.4.4 Comportamiento térmico fibra acrílica 
 
Tabla 13. Comportamiento térmico 
Temperatura de descomposición 300 ºC - 320ºC 
Temperatura de auto inflamación 560ºC 
 
 
4.2.3.4.5 Nivel de Riesgo Intrínseco 
 
Tabla 14. Nivel de Riesgo en Función a la Carga de Fuego (Qp) 
NIVEL DE 
RIESGO 
GRADO DE 
RIESGO 
CARGA DE 
FUEGO 
 
BAJO 
 
1 
 
2 
Qp<100 
100<Qp<200 
 
MEDIO 
 
3 
4 
5 
 
200<Qp<300 
300<Qp<400 
400<Qp<800 
 
ALTO 
 
6 
7 
8 
800<Qp<1600 
1600<Qp<3200 
Qp>3200 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012[fecha de consulta 13 julio 
2012].Disponible en:http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
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4.2.3.5 Grado de Peligrosidad para Riesgos Físicos no mecánicos 
 
4.2.3.5.1 Ruido. Se calcula con el método de dosis con la siguiente Fórmula: 
 
  
  
  
                                                                                                (6) 
 
Dónde: 
 D: dosis de exposición. 
   : tiempo de exposición real del trabajador. 
   :tiempo máximo de exposición permitido al NPS medido 
 
a) Valores Máximos de Niveles Permisibles Sonoros 
 
Tabla 15. Tiempo máximo permitido según NPS 
Nivel 
Sonoro 
(dBA) 
Tiempo 
exposición 
jornada/hora 
Nivel 
Sonoro 
(dBA) 
Tiempo 
exposición 
jornada/hora 
Nivel 
Sonoro 
(dBA) 
Tiempo 
exposición 
jornada/hora 
85 8 98 1,3 111 0,22  
86 6,95 99 1,15 112 0,19  
87 6,05 100 1 113 0,165  
88 5,3 101 0,.85 114 0,145  
89 4,6 102 0,75 115 0,125  
90 4 103 0,7    
91 3,5 104 0,65    
92 3,1 105 0,5   
93 2,65 106 0,435   
94 2,3 107 0,38   
95 2 108 0,33   
96 1,75 109 0,285   
97 1,5 110 0,25   
Fuente: Decreto Ejecutivo 2393 (Reglamento de Seguridad y salud de los trabajadores) Art. 54 
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b) Dosis de Exposición 
 
Tabla 16. Tipo de riesgo e identificación 
NIVEL 
DE 
RIESGO 
RANGO 
 
BAJO 
 
 D < a 0,5 
 
MEDIO 
 
 
D entre 0,5 y 
1 
 
ALTO 
 
 
D entre 1 y 2 
 
CRITICO 
 
 
D > a 2 
Fuente: Alcocer Jorge, Plan de Seguridad Industrial, Elaboración del plan de Seguridad 
Industrial y Salud Ocupacional Para la EERSA.[en línea].2012[fecha de consulta 13 julio 
2012].Disponible en:http://dspace.espoch.edu.ec/bitstream/123456789/950/1/85T00168%20pdf 
 
4.2.3.6 Magnitud del riesgo ergonómico 
 
Tabla 17. Peso Máximo que puede Soportar un Trabajador 
PESO MÁXIMO QUE PUEDE SOPORTAR UN TRABAJADOR 
Varones hasta 16 años 35 Libras 
Mujeres hasta 18 años 20 libras 
Varones 16 -  18 años  50 Libras 
Mujeres18 a 21 años 25 Libras 
Mujeres 21  o más 50 Libras 
Varones  de más de 18 años Hasta 175 Libras 
Fuente: Reglamento de Seguridad y Salud de los trabajadores y Mejoramiento del Medio 
Ambiente de Trabajo Art.128 
 
4.2.3.6.1 Método de Niosh. “La ecuación de Niosh permite evaluar tareas en las que se realizan 
levantamientos de carga, ofreciendo como resultado el peso máximo recomendado (LPR: 
Recommended Weight Limit) que es posible levantar en las condiciones del puesto para evitar la 
aparición de lumbalgias y problemas de espalda. 
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Es decir, el peso límite recomendado (LPR) para un levantamiento ideal es de 23 kg.  
 
                                                      (7) 
Dónde: 
LC: constante de carga  
HM: factor de distancia horizontal 
VM: factor de distancia vertical 
DM: factor de desplazamiento vertical 
AM: factor de asimetría 
FM: factor de frecuencia 
CM: factor de agarre 
 
Cálculo de los factores multiplicadores de la ecuación 
a) Factor de distancia horizontal. Penaliza los levantamientos en los que la carga se levanta 
alejada del cuerpo. Para calcular se emplea la siguiente fórmula 
 
   
  
 
                                                                                            (8) 
 
Donde H es la distancia proyectada en un plano horizontal, entre el punto medio entre los 
agarres de la carga y el punto medio entre los tobillos. 
 
Se tendrá en cuenta que: 
 Si H es menor de 25 cm, se dará a HM el valor de 1. 
 Si H es mayor de 63 cm, se dará a HM el valor de 0. 
 
b) Factor de distancia vertical. Penaliza levantamientos con origen o destino en posiciones 
muy bajas o muy elevadas. Se calcula empleando la siguiente fórmula: 
 
   ( -     | -  |)                                                                  (9) 
 
Dónde: V es la distancia entre el punto medio entre los agarres de la carga y el suelo medida 
verticalmente Se tendrá en cuenta que: 
 Si V = 75  cm, se dará a VM el valor de  1. 
 Si V > 175 cm, se dará a VM el valor de  0. 
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c) Factor de desplazamiento vertical. Penaliza los levantamientos en los que el recorrido 
vertical de la carga es grande. Para su cálculo se empleará la fórmula: 
 
        
   
 
                                                                               (10) 
Donde D es la diferencia, tomada en valor absoluto, entre la altura de la carga al inicio del 
levantamiento (V en el origen) y al final del levantamiento (V en el destino). Así pues DM 
decrece gradualmente cuando aumenta el desnivel del levantamiento. 
 
  |  -  |                                                                          (11) 
 
Se tendrá en cuenta que: 
 Si D < 25cm, DM toma el valor de 1 
 D no podrá ser mayor de 175 cm 
 
d) Factor de asimetría. Penaliza los levantamientos que requieran torsión del tronco. Si en el 
levantamiento la carga empieza o termina su movimiento fuera del plano sagital del 
trabajador se tratará de un levantamiento asimétrico: 
    -(        )                                                                      (12) 
Donde A es ángulo de giro (en grados sexagesimales) que debe medirse. Se considerará que: 
Si   ! 135°,  M toma el valor  .”[16] 
 
e) Factor de frecuencia. Penaliza elevaciones realizadas con mucha frecuencia, durante 
periodos prolongados o sin tiempo de recuperación 
 
Tabla 18. Cálculo del factor de frecuencia 
FRECUENCIA 
elev/min 
DURACIÓN DEL TRABAJO 
Corta Moderada Larga 
V<75 V>75 V<75 V>75 V<75 V>75 
0,2 1,00 1,00 0,95 0,95 0,85 0,85 
0,5 0,97 0,97 0,92 0,92 0,81 0,81 
1 0,94 0,94 0,88 0,88 0,75 0,75 
2 0,91 0,91 0,84 0,84 0,65 0,65 
3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 0,55 
4 0,84 0,84 0,72 0,72 0,45 0,45 
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Continuación  tabla 18. 
5 0,80 0,80 0,60 0,60 0,35 0,35 
6 0,75 0,75 0,50 0,50 0,27 0,27 
7 0,70 0,70 0,42 0,42 0,22 0,22 
8 0,60 0,60 0,35 0,35 0,18 0,18 
9 0,52 0,52 0,30 0,30 0,00 0,15 
10 0,45 0,45 0,26 0,26 0,00 0,13 
11 0,41 0,41 0,00 0,23 0,00 0,00 
12 0,37 0,37 0,00 0,21 0,00 0,00 
13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 0,00 
14 0,00 0,31 0,00 0,00 0,00 0,00 
15 0,00 0,28 0,00 0,00 0,00 0,00 
>15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 
Fuente: José  Diego, Cuesta Sabina; Método de Niosh,[en línea 2012[fecha de consulta 16 
agosto 2012] Disponible en :http://www.ergonautas.upv.es/metodos/niosh/niosh-ayuda.php 
 
La duración de la tarea puede obtenerse de la siguiente tabla: 
 
Tabla 19. Cálculo de la duración de la tarea 
Tiempo Duración Tiempo de recuperación 
<=1 hora Corta Al menos 1,2 veces el tiempo de trabajo 
>1 - 2 horas Moderada al menos 0,3 veces el tiempo de trabajo 
>2 - 8 horas Larga   
Fuente: José  Diego, Cuesta Sabina; Método de Niosh, [en línea 2012[fecha de consulta 16 
agosto 2012] Disponible en: http://www.ergonautas.upv.es/metodos/niosh/niosh-ayuda.php 
 
f) Factor de agarre. Este factor penaliza elevaciones en las que el agarre de la carga es 
deficiente. 
 
Tabla 20. Cálculo del factor de agarre 
TIPO DE 
AGARRE 
(CM) FACTOR DE 
AGARRE  
v< 75 v >=75 
Bueno 1,00 1,00 
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Continuación  tabla 20 
Regular 0,95 1,00 
Malo 0,90 0,90 
Fuente: José  Diego, Cuesta Sabina; Método de Niosh, [en línea 2012[fecha de consulta 16 
agosto 2012] Disponible en :http://www.ergonautas.upv.es/metodos/niosh/niosh-ayuda.php 
 
4.2.3.6.2 Identificación del Riesgo: Índice de levantamiento (IL). “El índice de levantamiento 
IL proporciona una estimación relativa del nivel de riesgo asociado con una actividad  concreta 
de levantamiento manual, y se calcula como el cociente entre el peso de la carga levantada y el 
límite de peso recomendado (LPR) para esas condiciones concretas de levantamiento. 
 
                         
               
                          
              (13) 
 
Se pueden considerar tres zonas según los valores del IL obtenidos para la actividad:” [17] 
 
Cuadro 6. Valor del Índice de Riesgo  IL 
Índice de Riesgo 
IL 
Nivel de Riesgo Actuaciones 
I ≤     Bajo Tolerable En este caso los trabajadores pueden efectuar la tarea 
sin peligro 
    <I ≤  Significativo o 
moderado 
Posibles 
Actuaci
ones 
Hacer un seguimiento durante algún tiempo 
y comprobar que el riesgo de manipulación 
es Tolerable 
Rediseñar la carga con el fin de reducir el 
nivel de riesgo 
 <I ≤  Inaceptable. Nivel 
Bajo 
Se recomienda un  rediseño de la carga o de la tarea, 
según las prioridades. 
 <I ≤  Inaceptable. Nivel 
medio 
Se recomienda un  rediseño de la carga o de la tarea, lo 
antes posible 
3<IL Inaceptable. Nivel 
alto 
Se recomienda un  rediseño de la carga o de la tarea, de 
forma inmediata 
Fuente: Levantamiento de Cargas; Evaluación del riesgo por levantamiento de cargas [en línea] 
2012[fecha de consulta 21 de noviembre 2012] Disponible en 
:http://www.fsc.ccoo.es/comunes/recursos/17487/doc55990_Evaluacion_del_riesgo_por_levant
amiento_de_cargas.pdf 
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El índice de levantamiento se puede utilizar para identificar las  tareas de levantamiento 
potencialmente peligrosas o para comparar la severidad relativa de los trabajos para su rediseño 
y evaluación. 
 
 
4.3 Identificación de Procesos 
 
 
Cuadro 7. Identificación del Proceso 
ÁREA DETALLES 
 
 
 
 
 
 
P 
R 
E 
P 
A 
R 
A 
C 
I 
Ó 
N 
  
D 
E 
 
 F 
I 
B 
R 
A 
Actividad Revisar  y codificar la materia Prima 
Producto Materia prima 
Servicio 
 
Almacenamiento y despacho de materias primas: pacas 
de fibra acrílica de 450 kg 
Nombre del Proceso A2 Ruptura de hilos 
Actividad Estiramientos-cortado-enrizamiento de fibra acrílica, 
Máquina Seydel 
Producto Fibra discontinua 
Servicio  
Nombre del Proceso A3  Peinado 1 y Mezclado 1 
Actividad Termina de romper la fibra-estiramientos-mezclado-
peinado 1, Máquina GC -14 
Producto Mecha continua de fibra acrílica Tops 
Servicio Subproducto tops: almacena, despacha 
Nombre del Proceso A4  Peinado 2 y Mezclado 2  
Actividad Estiramientos-mezclado-peinado 2 haciéndole más 
homogénea, Máquina GC - 15 
Producto Mecha continua depositada en botes 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso A5  Peinado 3 y Regulado de doblaje 
Actividad Estiramientos-mezclado-peinado 3 –más                
Regulación de la mecha-más homogénea la fibra, 
Máquina Autorregulador  Cognetex SCE 
Producto Mecha continua depositada en botes 
Servicio Almacenamiento y despacho 
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Continuación cuadro  7. 
 Nombre del Proceso A6  Peinado 4 
Actividad Estiramientos-mezclado-peinado 4 
Mecha regulada-Se homogeniza haciéndole más 
delicada la fibra acrílica, Máquina Sin Regulador 
Cognetex SC, # 5 
 
 
 
Producto Mecha continua depositada en botes 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso A7  Preparación   de bobinado 
Actividad Preparación de mechas de grosor similar: estirándola y 
dándole una torsión, Máquina Finisor FRC, # 6 
Producto Bobinas de doble mecha 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso B1  Hilo primario 
Actividad Las bobinas de doble mecha son cargadas  a las 
cabezas de las hilas originando un hilo de un cavo, 
Hilas  
 
 
 
 
 
H 
I 
L 
A 
T 
U 
R 
A 
 
Producto Hilo  primario discontinuo 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso B2  Depurado o Encanado 
Actividad La bobina de una sola hebra es alimentada  siendo 
controlada por purgadores electrónicos, obteniendo un 
semielaborado, Máquinas Muratas 
Producto  Hilo continúo depurado 
 Guaipes 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso B3  Retorcido hilo terminado 
Actividad Dos hebras se unen originando una sola hebra con una 
torsión establecida en el mando. Máquinas 
Retorcedoras 
Producto Hilo bobinas 
Servicio Almacenamiento y despacho 
Nombre del Proceso B4  Pesaje 
 Actividad Pesado del hilo terminado 
 Producto Hilo empaquetado 
 Servicio Venta a clientes por pedido 
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4.4 Evaluación de Riesgos 
 
 
4.4.1 Método de William Fine T: 
 Se evaluó cada una de las actividades haciendo relación con la seguridad y salud 
ocupacional, (Ver Anexos: B). 
 En cuanto a riesgos físicos, riesgos mecánicos, factores ergonómicos, factores psicosociales, 
factores de riesgo de accidentes mayores. 
 Se evaluó de los factores que están expuestos en la matriz. (ver anexo B)   
 Se planteó  matriz de  priorización de cada actividad .(Ver anexos: B) 
 Se planteó  matriz de medidas preventivas de acuerdo a los resultados de la evaluación con el 
método de William Fine para cada actividad en las áreas de preparación de fibra e hilatura. 
4.4.1.1 Cálculo modelo del grado de peligrosidad de los factores de riesgo para el riesgo 
físico del área de preparación de fibra, actividad de empalmes y regulación de mecha en 
peinado 3. Se  consideró  criterios del método de William Fine (ver fundamento teórico pág.: 
51).  
 
Consecuencias: 1 Lesiones con heridas leves, pequeños daños económicos  raramente posible. 
Exposición: 10   Frecuentemente 1/ día 
Probabilidad: 4 es completamente posible, nada es extraño probabilidad del 50% 
Para: Abolladuras y aplastamiento de miembros, se utilizó la ecuación  (1). 
 
             
     
 
Grado de peligrosidad: MEDIO 
Ver anexos: B1, B2. 
 
4.4.1.2 Cálculo modelo del Factor de Ponderación del área de hilatura. Para el cálculo del 
factor de ponderación se utilizó la fundamentación teórica (ver pág. 52). 
Para el área de hilatura: utilizó la ecuación (2) 
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Según la tabla 4. equivale de pág. 53, el factor de ponderación es 6. 
a) Resultados por área: 
 
Tabla 21. Resultados del factor de ponderación para   cada  área 
TRABAJADORES # % POR 
ÁREA 
Factor 
Ponderación 
Administración 6 18,75 2 
Jefes departamentales 3 9,375 2 
Guardias 1 3,125 2 
Limpieza 2 6,25 2 
Ventas 1 3,125 2 
Hilatura 15 46,875 6 
Preparación de Fibra 4 12,5 2 
TOTAL 32 100  
 
b) Resultados por puesto: 
 
Tabla 22. Resultados del factor de ponderación para   cada  puesto de trabajo 
ÁREA 
PUESTO DE 
TRABAJO # 
% POR 
PUESTO 
Factor 
Ponderación 
PREPARACIÓN 
 DE FIBRA 
RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA 1 3,125 2 
SEYDEL 
(Rompedora) 
1 3,125 2 
GC14 (Mezcladora) 
GC15 (Peinadora) 
 
COGNETEX, SC 
(Peinadoras y 
Estiradoras) 
1 3,125 2 
COGNETEX SCE 
(Peinadoras y 
Estiradoras) 
FINISOR (Mechera) 1 3,125 2 
HILATURA 
HILAS 1 -  8 6 18,75 2 
RETORCEDORA 
FASA ZINSER 1 
4 12,5 2 
RETORCEDORA 
FASA ZINSER 2 y 
3 
RETORCEDORAS 
VOLKMANN 4 Y 5 
MURATAS (7-2 Y 
7-5) 5 15,625 2 
 
SUB TOTAL 19 
 
TOTAL 32  
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4.4.1.3 Cálculo modelo del Grado de repercusión. Para el cálculo de uso  criterios de 
fundamento teórico ver pág. 53. 
 
4.4.1.3.1 Cálculo modelo grado de repercusión del área de preparación de fibra: 
Para golpes contra objetos, se utilizó la ecuación  (3). 
 
                         
 
                  
 
El grado de repercusión según la tabla 5 el resultado es  Bajo 
Los resultados ver Anexos: B. 
 
4.4.2 Método  de Índice de fuego y explosión de Gretener 
 
 
4.4.2.1 Cálculo modelo del índice de fuego y explosión de Gretener. Para el cálculo  de uso  
criterios de fundamento teórico ver pág. 55, 56, 57. 
 
Para el área de Preparación de fibra, sub área recepción de materia prima se utilizó ecuación (4) 
 
 Pi = 115405,2 kg 
 Hi = 4  Mcal/ kg 
 Ci = 1 
 Ra = 1 
 A= 432 m2 
QP 
1154 5,  kg   4Mcal
kg
*1
43 m 
 
 
QP 1 68,6 
Mcal
  
 
 
Según la Tabla 14. Nivel de Riesgo en Función a la Carga de Fuego (Qp): 
 
Nivel de Riesgo Alto ------ Grado  6 
 
A continuación los resultados: 
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Tabla 23. Resultados del Índice de fuego y explosión de Gretener de la empresa textil París 
Quito S.A, de las de preparación de fibra e hilatura 
ÁREA PUESTO DE 
TRABAJO 
PESO, kg Hi, 
Mcal/ kg 
Ci Ra ÁREA m
2 
Carga de 
Fuego Qp, 
Mcal/ m
2 
P
R
E
P
A
R
A
C
IO
N
 D
E
 F
IB
R
A
 
RECEPCIÓN DE 
MATERIA PRIMA 
115405,2 4 1 1 432 1068,6 
SEYDEL 
(Rompedora) 
1008,7 4 1 1 126 32,0 
GC14 (Mezcladora) 16768,0 4 1 1 189 354,9 
GC15 (Peinadora) 4617,5 4 1 1 216 85,5 
 COGNETEX, SC  
(Peinadoras y 
Estiradoras) 
993,0 4 1 1 125 31,8 
 COGNETEX SCE 
(Peinadoras y 
Estiradoras) 
968,7 4 1 1 114 34,0 
FINISOR 
(Mechera) 
60843,0 4 1 1 193 1261,0 
 
HILA 1  810,2 4 1 1 64 50,6 
HILA 2  710,7 4 1 1 64 44,4 
HILA 3 652,8 4 1 1 64 40,8 
HILA 4 652,8 4 1 1 64 40,8 
HILA 5 652,8 4 1 1 64 40,8 
HILA 6 652,8 4 1 1 64 40,8 
H 
L 
A 
T 
U 
R 
A 
HILA 7 798,0 4 1 1 64 49,9 
HILA 8 768,0 4 1 1 64 48,0 
RETORCEDORA 
FASA ZINSER 1   
972,7 4 1 1 93,1 41,8 
RETORCEDORA 
FASA ZINSER 2 y 
3 
1787,7 4 1 1 186,2 38,4 
RETORCEDORAS 
VOLKMANN 4 Y 
5 
1225,4 4 1 1 136 36,0 
MURATAS (7-2 Y 
7-5) 
352,8 4 1 1 153 9,2 
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Tabla 24. Resultados del nivel de riesgo de incendio de la empresa textil París Quito S.A, 
de las áreas  preparación de fibra e hilatura 
AREA PUESTO DE TRABAJO 
  
CARGA DE 
FUEGO,    Qp, 
Mcal /m
2 
NIVEL 
DE 
RIESGO 
GRADO 
DE 
RIESGO 
P
R
E
P
A
R
A
C
IO
N
 D
E
 
F
IB
R
A
 
Recepción de materia prima 1068,6 ALTO 6 
Seydel (Rompedora) 32,0 BAJO 1 
GC14 (Mezcladora) 354,9 MEDIO 4 
GC15 (Peinadora) 85,5 BAJO 1 
 Cognetex, SC  (Peinadoras y Estiradoras) 31,8 BAJO  1 
 Cognetex SCE (Peinadoras y Estiradoras) 34,0 BAJO 1 
 Finisor (Mechera) 1261,0 ALTO 6 
H
IL
A
T
U
R
A
 
Hila 1  50,6 BAJO 1 
Hila 2  44,4 BAJO 1 
Hila 3 40,8 BAJO 1 
Hila 4 40,8 BAJO 1 
Hila 5 40,8 BAJO 1 
Hila 6 40,8 BAJO 1 
Hila 7 49,9 BAJO 1 
Hila 8 48,0 BAJO 1 
 Retorcedora Fasa Zinser 1   41,8 BAJO 1 
Retorcedora Fasa Zinser 2 y 3 38,4 BAJO 1 
Retorcedoras Volkmann 4 Y 5 36,0 BAJO 1 
Muratas (7-2 Y 7-5) 9,2 BAJO 1 
 
 
Gráfico 1. Nivel de riesgo de incendios y explosiones 
ALTO 
11% MEDIO 
5% 
BAJO 
84% 
NIVEL DE RIESGO DE INCENDIOS Y 
EXPLOCIONES 
  
71 
 
Conclusiones: 
 En el área de preparación de fibra  por medio del método explosión Gretener se encontró 
nivel de riesgo es alto en los puestos de recepción e materia prima y finisor. 
 Basando en los datos estadísticos de la tabla 24, se ilustro  el gráfico 1, se puede realizar la 
valoración teniendo como valores estadísticos de nivel de riesgo de las dos áreas de 
preparación de fibra e hilatura, de ahí que tenemos que el  84%  corresponde a un nivel bajo 
y un 5% a un nivel medio, 11%  de un nivel alto. 
 
4.4.3 Grado de peligrosidad para riesgos físicos no mecánicos : método de dosis del ruido 
 
4.4.3.1 Cálculo modelo del método de dosis: 
 Identificación de áreas de monitoreo 
En las áreas de la empresa textil París Quito S.A,  se realizó mediciones de ruido (ver anexos  
C), Mediciones e informe realizado por Departamento de Petróleos, Energía y Contaminación 
de la Universidad Central del Ecuador de la facultad de Ingeniería Química, se realizaron en 
varios puntos identificados y en distintos tiempos de producción, siendo así que  Lmax (M1)  
fue cuando las áreas están trabajando en su totalidad las máquinas, en cambio Lmin (M2) fue 
cuando algunas máquinas estaban paradas sacando subproducto haciendo esta aclaratoria 
importante para entender los cálculos que siguen : 
 
De acuerdo a medición efectuada por  DEPEP: Datos tomados   del informe número 11-07-
24-G-3 (ver anexo C).  
 
Tabla 25. Identificación de ruido 
N
º 
ÁREAS ZONAS NIVELES DE RUIDO TIEMPO DE 
EXPOSICION, Te 
(h/día) 
Db(A),        
L máx. 
Db(A),       
L min 
 
 
 
1 
 
 
 
Preparación 
de Fibras 
Bodega materia prima 70,3 65,8 1,5 
Corte de fibras (Seydel, 
GC-14) 
83,7 83,2 8 
Preparación mezclado 
(GC-15) 
80,6 79,3 8 
Preparación II 
(máquinas: # 4, #5) 
82,7 78,4 8 
Finisor 88,2 87,1 8 
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Continuación tabla 25. 
 
 
2 
 
 
Hilatura 
Hilas (2-3) 89,4 88,2 8 
Hilas ( 5-6) 89,2 88,7 8 
Retorcedoras Fasa Zinse 
(1 – 3) 
90,4 81,8 8 
Retorcedoras  Volskman  
(4-5) 
88,4 87,5 8 
Muratas 88,1 87,5 8 
 
Para el cálculo del tiempo máximo de exposición permitido, se utilizó  la tabla 15, ver pág. 58, 
con datos de la tabla mencionada se realizó  regresión lineal  obteniendo la ecuación logarítmica 
(20) apropiada para este caso,  se obtuvo también el gráfico del Nivel Sonoro Vs Tiempo de 
exposición permisible,  por medio de la ecuación logarítmica se obtuvo valores de tiempos de 
exposición permitidos para cada uno de los niveles sonoros medidos en los puestos de trabajo de 
la tabla 25, los valores están presentados en la tabla 27. 
 
A continuación  se presenta Diagrama.4, obtenido y tabla.26. 
 
 
Gráfico 2. Nivel Sonoro Vs Tiempo máximo de Exposición permitido 
 
Se realizó una comprobación de la ecuación logarítmica obtenida: 
 
D= -7,204 ln (T e) + 99,989                                               (20) 
 
 
D= -7,204ln(T e) + 99,989 
R² = 1 
0
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Nivel Sonoro Vs Tiempo maximo de exposición permitido 
Nivel Sonoro Vs
Tiempo de
exposicion
Logarítmica (Nivel
Sonoro Vs Tiempo de
exposicion)
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Tabla 26. Datos de comprobación de ecuación 
NPS, 
Db(A) 
Te, 
jornada/hora 
85 8 
90 4 
95 2 
100 1 
110 0,25 
115 0,124 
La ecuación (20) obtenida en la regresión logarítmica  es la apropiada para la obtención de datos  
de tiempo exposición máximo permitido de la tabla 26. Y además se usó  la ecuación (19)   para 
el cálculo de exposición de ruido  por el método de dosis obteniéndose valores de la tabla 27. 
 
Tabla 27.   Resultados del cálculo de exposición por  el método de dosis de la empresa 
textil Paris Quito S.A de áreas preparación de fibra e hilatura 
Nº ÁREAS ZONAS NIVELES DE 
RUIDO 
TIEMPO 
DE 
EXPOSICI
ON, Te 
(h/día) 
TIEMPO 
EXPOSICION 
PERMITIDO,(h/día) 
DOSIS 
Db(A)L
máx. 
Db(A)
Lmin 
TP,max
(1) 
TP,min
(2) 
D(1) D(2) 
 
 
 
 
 
1 
 
 
Prepara
ción de 
Fibras 
 
 
 
Bodega 
materia 
prima 
 
70,3 
 
65,8 
 
1,5 
 
- 
 
- 
 
- 
 
- 
Corte de 
Fibras 
(Seydel,GC
-14) 
 
 
83,7 
 
 
83,2 
 
 
8 
 
 
- 
 
 
- 
 
 
0,83 
 
 
0,78 
Preparación 
Mezclado 
(GC-15) 
 
80,6 
 
79,3 
 
8 
 
- 
 
- 
 
0,54 
 
- 
Preparación 
II 
(maquinas:
4,5) 
 
82,7 
 
78,4 
 
8 
 
- 
 
- 
 
0,73 
 
- 
  Finisor 88,2 87,1 8 5,14 5,98 1,56 1,34 
 
 
 Hilas (2-3) 89,4 88,2 8 4,35 5,14 1,84 1,56 
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Continuación tabla  27. 
 Hilatur
a 
 
Hilas ( 5-6) 
 
89,2 
 
88,7 
 
8 
 
4,47 
 
4,79 
 
1,79 
 
1,67 
Retorcedora
s F Z (1 – 
3) 
 
90,4 
 
81,8 
 
8 
 
3,78 
 
12,49 
 
0,64 
 
2,11 
Retorcedora
s  V  (4-5) 
 
88,4 
 
87,5 
 
8 
 
4,99 
 
5,66 
 
1,60 
 
1,41 
Muratas 88,1 87,5 8 5,21 5,66 1,54 1,41 
 
Con la  tabla 16. Tipo de Riesgo e Identificación de la pág. 59, se identificó el tipo de riesgos 
ubicándolo en los rangos, obteniendo datos para la tabla 28. 
Tabla 28. Resultados del nivel de riesgo de exposición al ruido en  empresa textil Paris 
Quito S.A de áreas preparación de fibra e hilatura 
Nº AREAS ZONAS 
NIVELES DE RIESGO 
PROTECCION 
DE OIDOS 
PROTECCION 
RECOMENDADO 
L max Lmin 
1 
Preparaci
ón de 
Fibras 
Bodega materia 
prima BAJO BAJO NO No Obligatoria 
Corte de Fibras 
(Seydel,GC-14) MEDIO MEDIO SI Obligatoria 
Preparación 
I,Mezclado (GC-15) MEDIO BAJO SI Obligatoria 
Preparación II 
(maquinas: 4,5) MEDIO BAJO SI Obligatoria 
Finisor ALTO ALTO SI Obligatoria 
2 Hilatura 
Hilas (2-3) ALTO ALTO SI Obligatoria 
Hilas ( 5-6) ALTO ALTO SI Obligatoria 
  
 
Retorcedoras F Z 
(1 – 3) CRITICO MEDIO SI Obligatoria 
 
Retorcedoras  V 
(4-5) ALTO ALTO SI Obligatoria 
Muratas ALTO ALTO SI Obligatoria 
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Para una mejor apreciación de los resultados obtenidos se realizó un análisis estadístico de los 
resultados obtenidos del nivel de riesgo de exposición al ruido  de la tabla 28, obteniendo en 
forma global, representándolos en los diagramas  5 y 6. 
 
 
Grafico 3. Nivel de Ruido Global de las dos áreas con datos Lmin 
 
 
 
Grafico 4. Nivel de Ruido Global de las dos áreas con datos Lmax 
 
Conclusiones: 
 En el área de hilatura por medio del método de dosis para el  nivel de ruido se encontró 
crítico  en el momento de mayor  actividad en el puesto de retorcedoras F Z. 
 Con los datos estadísticos de la tabla 28, se ilustro en los gráficos 3 y 4  pudiendo realizar la 
valoración del nivel de riesgo de las dos áreas de preparación de fibra e hilatura en dos 
momentos en el Lmax (M1) cuando todas las máquinas están funcionando y Lmin (M2) 
cuando algunas máquinas están paradas realizando extraído de material o admisión de  
subproducto, de ahí que tenemos  en Lmin que el  50%  corresponde a un nivel alto y un 
20% a un nivel medio, 30%  de un nivel bajo; y del  Lmax el  10% corresponde a un nivel 
crítico ,50%  corresponde a un nivel alto y un 30% a un nivel medio, 10%  de un nivel bajo. 
 
 
 
BAJO 
30% 
MEDIO 
20% 
ALTO 
50% 
CRITICO 
0% 
Diagrama del nivel de Ruido  Lmin 
BAJO 
10% 
MEDIO 
30% 
ALTO  
50% 
CRITICO 
10% 
Diagrama del nivel de Ruido Lmax 
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4.4.4 Método de Niosh 
 
 
4.4.4.1 Cálculo modelo del área de preparación de fibra. Para el cálculo del peso limite 
recomendado se realizó observación directa   de cada una de las actividades que realizan los 
trabajadores en cada puesto de trabajo, llegando a identificar las actividades más significativas 
para el desempeño del trabajador, se tomó como más significativas a actividades que por 
observación directa realizaban levantamientos o movimientos bruscos. 
En las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A, no es 
permitido  tomar fotos,  por lo que no se puede presentar  mayores evidencias. 
 
Con las actividades identificadas como más significativas:  
 Se determinó el peso real de la carga  (kg) que está siendo manipulada por el trabajador. 
 Se seleccionó la masa referida usando la tabla 17. Peso máximo que puede soportar un 
trabajador, luego de transformarla a kg, se usó el criterio de fundamento teórico ver pág. 59,  
según el tipo y campo de aplicación de la carga. 
 Se realizó un gráfico a mano alzada en el mismo que se registró datos de alturas horizontales 
y verticales. 
 Luego se utilizó las ecuaciones desde la (7) hasta la ecuación (12) y las tablas 18, 19, 20. 
 Para diferentes actividades  de las áreas de preparación de fibra e hilatura se obtuvo los 
resultados expresados en la tabla 29, 30. 
 Se calculó el índice de levantamiento mediante la ecuación (13) y utilizando los criterios del 
cuadro 6. del índice del levantamiento ver pág. 63,  los resultados fueron expresados en la 
tabla 31. 
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ÁREA 
PUESTO DE 
TRABAJO 
H V D A 
FM 
Tipo de 
Agarre 
Frecuencia 
Duración 
de trabajo 
P
re
p
a
ra
ci
ó
n
 d
e 
fi
b
ra
 
Recepción de materia 
prima 
25 2 56 20 0,5 
corta: v<75 Bueno 
Seydel (Rompedora) 50 63 59 0 0,2 corta: v<75 Bueno 
GC14 (Mezcladora) 
25 67 7 35 0,2 larga: v<75 Regular 
25 74 44 60 0,2 larga: v<75 Regular 
30 60 75 70 0,2 larga: v<75 Regular 
GC15 (Peinadora) 
30 45 30 45 0,2 larga: v<75 Bueno 
30 74 15 45 0,2 larga: v<75 Bueno 
30 20 40 90 0,2 larga: v<75 Regular 
25 60 20 90 0,2 larga: v<75 Regular 
Finisor (Mechera) 25 75 9 25 0,2 larga: v<75 Bueno 
H
il
a
tu
ra
 HILA 1 - 8 
40 85 85 45 0,2 larga: v>75 Bueno 
Retorcedora fasa 
zinser 2 y 3 
35 90 130 25 0,2 
larga: v>75 Bueno 
Retorcedoras volkman 
4 y 5 
25 90 40 35 0,2 larga: v>75 Bueno 
30 90 10 15 0,2 larga: v>75 Bueno 
Tabla 29. Cálculos de las variables de  la ecuación de Niosh 
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Tabla 30. Cálculo de  la ecuación de Niosh 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
AREA PUESTO DE TRABAJO LC HM VM DM AM FM CM LPR 
P
re
p
a
ra
ci
ó
n
 d
e 
fi
b
ra
 
Recepción de materia 
prima 10 1 0,781 0,900 0,936 0,97 1 6,384 
Seydel (Rompedora) 2 0,5 0,964 0,896 1 1 1 0,864 
GC14 (Mezcladora) 
19 1 0,976 1,000 0,888 0,85 0,95 13,297 
19 1 0,997 0,922 0,808 0,85 0,95 11,399 
19 0,833 0,955 0,880 0,776 0,85 0,95 8,338 
GC15 (Peinadora) 
19 0,833 0,91 0,970 0,856 0,85 1 10,169 
19 0,833 0,997 1,000 0,856 0,85 1 11,486 
19 0,833 0,835 0,933 0,712 0,85 0,95 7,088 
19 1 0,955 1,000 0,712 0,85 0,95 10,432 
Finisor (Mechera) 3,2 1 1 1,000 0,92 1 1 2,944 
H
il
a
tu
ra
 Hila 1 - 8 3,2 0,625 0,97 0,873 0,856 1 1 1,450 
Retorcedora fasa zinser 
2 y 3 0,306 0,714 0,955 0,855 0,92 1 1 0,164 
Retorcedoras volkman 4 
y 5 
0,306 1 0,955 0,933 0,888 1 1 0,242 
0,306 0,833 0,955 1,000 0,952 1 1 0,232 
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Tabla 31. Resultados del índice de levantamiento por el método de Niosh 
 
AREA PUESTO DE TRABAJO 
CARGA 
LEVANTA
DA 
PESO LIMITE 
RECOMENDA
DO 
INDICE DE 
LEVANTAMIENT0 
RESULTADO 
ACTIVIDADES 
P
re
p
ar
ac
ió
n
 d
e 
fi
b
ra
 
Recepción de materia 
prima 10,000 6,384 1,57 Inaceptable  nivel bajo Recoger sunches 
Seydel (Rompedora) 2,000 0,864 2,31 Inaceptable  nivel medio Recoger sunches 
GC14 (Mezcladora) 
19,000 13,297 1,43 Inaceptable  nivel bajo Saca parada tops 
19,000 11,399 1,67 Inaceptable  nivel bajo 
Coloca en coche 
tops 
19,000 8,338 2,28 Inaceptable  nivel medio Almacena tops 
GC15 (Peinadora) 
19,000 10,169 1,87 Inaceptable  nivel bajo 
Carga tops en 
maquina 
19,000 11,486 1,65 Inaceptable  nivel bajo 
Coloca en fileta 
(ingreso). 
19,000 7,088 2,68 Inaceptable  nivel medio 
Llevar tops 
reciclado  
19,000 10,432 1,82 Inaceptable  nivel bajo 
Coloca el 
reciclado en 
fileta (ingreso). 
Finisor (Mechera) 3,200 2,944 1,09 Inaceptable  nivel bajo 
Sacada  de 
bobinas 
H
il
at
u
ra
 HILA 1 - 8 3,200 1,450 2,21 Inaceptable  nivel medio 
Carga bobinas a 
hila 
levantamiento 
Retorcedora fasa zinser 2 
y 3 0,306 0,164 1,86 Inaceptable  nivel bajo 
Cargada de 
bobinas, ingreso 
Retorcedoras volkmann 4 
y 5 
0,306 0,242 1,26 Inaceptable  nivel bajo 
Cargada en 
bobinas, ingreso 
0,306 0,232 1,32 Inaceptable  nivel bajo Almacenamiento 
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Conclusiones: 
 Recepción de materia prima, GC-14 (Mezcladora) y GC15 (Peinadora), Cognetex, SC  
(Peinadoras y Estiradoras) y Cognetex SCE (Peinadoras y Estiradoras, Finisor (Mechera), 
Retorcedora fasa zinser 1, 2 y 3, Retorcedoras volskman 4 y 5,  Muratas (7-2 y 7-5) el índice 
de levantamiento de Niosh, se presentó en un nivel inaceptable en un rango bajo, donde se 
recomienda un rediseño de la tarea, según la tarea. 
   Seydel (Rompedora), GC-14 (Mezcladora), GC15 (Peinadora), Hilas 1 – 8, el índice de 
levantamiento de Niosh, se presentó en un nivel inaceptable en un rango medio, donde se 
recomienda un rediseño lo antes posible. 
 
4.4.5 Determinación del orden de Priorización 
a) Para la determinación del orden de priorización del  riesgo se usó el método de William Fine 
y grado de repercusión, (Ver anexos B) 
b) Se realizaron  en actividades rutinarias de operación de las máquinas por los trabajadores. En 
cada una de las áreas  mencionadas y cada puesto de trabajo. 
c) Se representaron los riesgos identificados en matriz de priorización (Ver anexos B) 
 
4.4.6 Gestión y Control del Riesgo. Para cada riesgo no tolerable se deberá establecer el 
menos tolerable con mecanismos de gestión y documentación en su respectiva matriz de 
identificación. 
 
Los mecanismos de gestión adoptados por las áreas de preparación de fibra e hilatura de  la 
empresa textil París Quito S.A. son:  
 Gestión operativa   
 Objetivos de seguridad y salud  en el trabajo 
 Eliminar peligros y sustituir 
 Control de peligros en la fuente 
 Control de peligros en el medio transmisor 
  Control  de peligros en el receptor 
 Prevención  
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4.4.7 Revisión y Actualización de peligros y riesgos en seguridad y salud en el trabajo. Se 
revisará y actualizara  la matriz de identificación de peligros y evaluación de riesgos en SST 
cuando: 
 Se plantee el proceso de implementación  del sistema de gestión de riesgos de SST. 
 Se modifique la metodología de trabajo sobre alguna actividad, capaz de producir un nuevo 
peligro no identificado. 
 Se adoptaran nuevos equipos de tecnología. 
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4.5 Diagrama de Flujo del Proceso 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Diagrama 5.  Empresa textil Paris Quito S.A 
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5 PROPUESTA DE LA ESTRUCTURACIÓN DEL SISTEMA DE GESTIÓN 
 
 
Para mejorar el manejo de la seguridad y salud en el trabajo  en las áreas de preparación de fibra 
e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A, en  este capítulo se desarrolló  un análisis de los 
capítulos anteriores con lo que se desarrolló las siguientes propuestas: 
 
5.1. Requisitos generales para elaborar un Manual de Seguridad y Salud en el Trabajo 
OHSAS 18001. 
 
 
5.2. Requisitos generales para elaborar un Manual de Procedimientos Técnicos e 
Instructivos Trabajo de las áreas de preparación de fibra e hilatura. 
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5.1  REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR UN MANUAL DE SEGURIDAD Y 
SALUD EN EL TRABAJO  OHSAS 18001 
 
EMPRESA TEXTIL PARIS QUITO S.A 
 ÁREAS  DE PREPARACIÓN DE FIBRA E HILATURA 
 
 
CONTENIDO 
 
 
SECCIÓN  I 
Política de  seguridad y  salud  en el trabajo 
Objetivos y metas en seguridad y salud en el trabajo 
 
 
SECCIÓN II 
Alcance del Sistema de SST 
 
 
SECCIÓN III 
Interacción de Procesos de áreas de preparación de fibra e hilatura 
 
 
SECCIÓN IV 
SISTEMA DE GESTIÓN  SST 
Requisitos legales 
Política en seguridad y salud en el trabajo 
Planificación 
 Identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación controles 
 Requisitos legales y otros requisitos 
 Objetivos y programas 
 Programa de Gestión en Seguridad y Salud en el trabajo 
 Implementación y  operación 
  
85 
 
 Recursos, funciones, responsabilidad y autoridad 
 Competencia, formación y toma de conciencia 
 Comunicación, participación y consulta 
 Documentación  
 Control de documentos 
 Control operacional 
 Preparación y respuestas ante emergencias 
Verificación  
 Medición y seguimiento del desempeño  
 Evaluación del cumplimiento legal 
 Investigación de incidentes, no conformidad, acción correctiva y acción preventiva 
 Control de los registros 
 Auditoría interna 
Revisión por la dirección 
Información para la revisión 
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SECCIÓN I 
 
 
Política de  Seguridad y Salud en el Trabajo 
 
 Cumpliendo con las leyes vigentes. 
 Estableciendo y revisando objetivos en seguridad y salud en el trabajo, con la periodicidad 
definida o acordada. 
 Estableciendo un sistema de seguimiento del diseño en seguridad y salud ocupacional y 
tomando medidas oportunas en caso de que los resultados del seguimiento sean no 
conformes. 
 Optimizando los niveles base de desempeño en seguridad y salud ocupacional. 
 Previniendo posibles peligros para evitar la incidencia de riesgos enfermedades profesionales 
mediante el mejoramiento de sus procesos y tecnologías para prevenir los impactos en 
seguridad y salud ocupacional a seguimiento exigidos en las leyes y ordenanzas vigentes. 
 Capacitando  y adiestrando al personal en las mejores prácticas  en seguridad y salud 
ocupacional. 
 Comunicar a todo el personal de la empresa  y  las partes interesadas, sobre el desempeño  en 
seguridad y salud en el trabajo de las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa  
textil Paris Quito SA. 
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Objetivos y metas en seguridad y salud  en el trabajo 
 
Cuadro 8. Objetivos y metas de seguridad y salud en el trabajo 
Nº OBJETIVOS METAS INDICADOR RESPONSABLE 
1  
Reducir el número 
de incidentes de 
Trabajo en  cuestión 
de seguridad y salud 
en el trabajo. 
 
1.1.  Aplicar 
acciones 
preventivas 
para disminuir 
los incidentes 
de trabajo.(Ver 
anexo B9, B10) 
                     
                             
                             
 
Dónde : 
Número de accidentes en cierto tiempo  
Número de personas expuestas al riesgos en un periodo (1 año por cada mil 
personas) 
 
Número de Incidentes: 19 
Frecuencia de medición: trimestral 
Límite: Cero Incidentes 
Rango: +5% 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
 
 
2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Conservar cero 
accidentes de trabajo 
en las áreas de 
preparación de fibra 
e hilatura 
2.1. Capacitar al 
personal de estas 
áreas de manera 
semestral en temas 
de S&SO 
(Expuestos a 
Riesgos No 
tolerables) 
                         
                                     
                                               
     
 
Nivel Actual: 60% del personal de estas áreas 
Frecuencia de medición: semestral 
Límite: 85%  
Rango: -5% 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
 
 
2.2. Reducir el 
índice de Gravedad 
 
 
 ndice de Gravedad 
         
             
 
Dónde : 
T: Tiempo perdido por los accidentes de trabajo. 
h-H trabajadas: total de horas hombre trabajadas en determinado periodo ( 
seis meses o 1 año) 
 
Nivel Actual: no hay registros 
Frecuencia de medición: bimensual 
Límite: no hay registros 
 
Jefe de recursos 
humanos 
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Continuación cuadro 8. 
  2.3.Reducir el 
Índice de 
Frecuencia 
 
 
 ndice de Frecuencia 
N 1      
h H trabajadas
 
Dónde: 
N: Número de accidentes que han producido incapacidad 
h-H trabajadas: total de horas hombre trabajadas en determinado periodo ( 
seis meses o 1 año) 
 
Nivel Actual: no hay registros 
Frecuencia de medición: bimensual 
Límite: no hay registros 
 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
  2.4. Reducir la Tasa 
de  Riesgo 
 
 
Tasa de Riesgo 
 ndice de Gravedad
 ndice  de Frecuencia
 
 
Nivel Actual: no hay registros 
Frecuencia de medición: bimensual 
Límite: no hay registros 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
3  
 
 
 
 
 
Mejorar el ambiente 
de trabajo de las  
áreas de preparación 
de fibra e hilatura y 
minimizar el impacto 
por ruido 
 
3.1. Señalizar los 
puestos de trabajo 
donde se encontró 
que existe 
exposición de ruido 
en nivel crítico, 
alto. 
                                        
 
                                
                                        
      
 
Nivel Actual: nivel crítico 10%,alto 50% 
Frecuencia de medición: trimestral 
Límite: cumplir con el objetivo 
Rango: N/A 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
 
 
3.2.Valorar  el uso 
y la capacidad  de 
los protectores de 
ruido 
                         
                                          
                         
     
 
                    
                                     
                          
     
 
Nivel Actual: disponen de documentación 
Frecuencia de medición: semestral 
Límite: se cumpla al 100% 
Rango:+-10% 
Jefe de recursos 
humanos 
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Continuación cuadro 8. 
  3.3. Evaluar el 
número de personas 
que usan 
adecuadamente el 
equipo de 
protección personal 
auditiva en las 
áreas de 
preparación de 
fibra e hilatura. 
                           
                         
                         
     
 
Nivel Actual: disponen de documentación 
Frecuencia de medición: mensual 
Límite: se cumpla al 90% 
Rango: +-5% 
Jefe de recursos 
humanos 
 
 
 
 
 
 
4  
 
Disminuir  el nivel 
de incendio y sus 
consecuencias en la 
salud de las 
personas. 
4.1. Disminuir el 
tiempo de respuesta 
en contingencia de 
incendios 
 
                    
                                   
                                          
     
 
Informe sobre resultados y mejoramiento continuo 
Nivel inicio tolerable 
Frecuencia de la medición :semestral 
Límite: 100 de personal capacitado en contingencia contra incendios. 
 
 
 
 
Subgerente de 
planta , jefe de 
recursos humanos 
 
5 Disminuir la 
inseguridad en el 
ambiente laboral. 
5. Reducir  la 
exposición   del 
personal a 
maquinaria 
desprotegida. 
                                           
                       
                         
     
 
Nivel inicio  no Tolerable 
Frecuencia de la medición :inmediato 
Límite: 100 de personal protegido 
Subgerente de 
planta ,  jefe de 
recursos humanos  
6 Disminuir el nivel de 
que se produzcan 
lesiones a nivel 
lumbar (ergonomía) 
6.1. Capacitar al 
personal sobre 
manipulación de 
cargas, 
levantamiento de 
cargas, 
movimientos. 
                         
                                     
                                               
     
 
Nivel inicio :  inaceptable bajo nivel: por método de Niosh 
Frecuencia de la medición: según prioridades 
Límite: 100 de personal  educado 
Subgerente de 
planta , jefe de 
recursos humanos 
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SECCIÓN II 
 
 
Alcance del Sistema de SST 
 
Se planteó estos requisitos generales para elaborar un manual de seguridad NTE INEN OHSAS 
18001:2010 de  SST  que describen la política, objetivos y metas de las áreas de preparación de 
fibra e hilatura de la empresa  textil  Paris Quito S.A. 
 
El sistema de seguridad y salud en el trabajo de la empresa textil Paris Quito S.A aplicado a las 
áreas de preparación de fibra e hilatura  y  cada uno de los puestos de trabajo ubicados dentro 
del perímetro de las áreas objeto de este análisis. 
 
Estos requisitos generales para la elaboración de un manual de seguridad NTE INEN OHSAS 
18001:2010 están acompañados por: requisitos generales para elaborar un manual de 
procedimientos, matrices de seguridad salud ocupacional (IESS), matrices de gestión preventiva 
de riesgos (IESS), cálculos de ergonomía y requisitos legales, además de otros registros que 
ayudaran a los procesos de las áreas  de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris 
Quito S.A  que cumplan con lo establecido de SST. 
 
SECCIÓN  III 
 
 
Interacción de Procesos de áreas de preparación de fibra e hilatura 
 
Se han implementado normativas nacionales  del  IESS en los departamentos debiendo  
desarrollar análisis de procesos y actividades con el fin de encontrar entradas, salidas, variables 
de control y los recursos necesarios para implementar sistemas de mejora continua, por lo que el 
sistema de OHSAS 18001  tiene puntos similares al modelo del IESS. 
 
El sistema de seguridad y salud ocupacional aplica  a los procesos de las áreas de preparación de 
fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A 
Ver cuadro 10.
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SECCIÓN  IV 
 
 
SISTEMA DE GESTIÓN  SST 
 
Requisitos legales 
 
Describe todo lo referente al SST, sistema que garantiza la identificación de procesos necesarios 
cuya secuencia como su interrelación está basada en la matriz de identificación se peligros y 
evaluación  de riesgos SST. 
 
La empresa textil Paris Quito S.A. asegura  el cumplimiento de los requisitos y  velará para que 
se cumplan en las áreas de preparación de fibra e hilatura. 
 
Las operaciones  examinadas en el SST serán analizadas y revisadas, mensualmente por la 
Gerencia general, Jefe de recursos humanos producto de este análisis se tomaran acciones de 
seguimiento el proceso para acciones correctivas. 
 
Se ha elaborado un esquema general de elaboración de procedimientos para controlar las 
actividades  de estas áreas importantes de la  empresa textil Paris Quito S.A, el mismo que es 
una guía para la elaboración de los demás procedimientos de las áreas que  no fueron motivo de 
nuestro estudio. El control y distribución de todo documento necesario para evidenciar el 
cumplimiento de lo establecido en el SST, que se hallan implementados con el modelo del 
IESS. 
 
Política en seguridad y salud  en el trabajo 
 
La alta dirección ha identificado la política en seguridad y salud ocupacional, la misma que es 
apropiada para las áreas de preparación de fibra e hilatura  de la empresa textil Paris Quito S.A 
para peligros y riesgos identificados en sus procesos y actividades para proveer un cuadro de 
apoyo a formar y revisar los objetivos y metas en materia de SST. 
 
La política en SST conocerá y entenderá todo el personal de las áreas de preparación de fibra e 
hilatura  de la empresa textil Paris Quito S.A, la misma que se comprometió  con la mejora 
continua y la prevención de los peligros y riesgos de SST. 
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La política en SST deberá estar disponible para todo público ya que es importante que se 
conozca. 
 
Planificación 
 
 Identificación de peligros, evaluación de riesgos y determinación de controles 
La empresa textil Paris Quito S.A  en sus áreas de preparación de fibra e hilatura  ha 
determinado y definido el procedimiento de identificación continua de los peligros, la 
evaluación de los riesgos y la implementación de las medidas de control necesarias en cada uno 
de los procesos y áreas que han sido establecidos  para actividades rutinarias del personal de  las 
áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A, incluyendo sus 
contratistas y visitantes que tienen acceso a los distintos procesos productivos definido en este 
manual. 
 
Dichos peligros y riesgos en SST  han sido clasificados como tolerables y no tolerables según el 
Método de  William Fine. Los peligros y riesgos no tolerables, fueron estudio dentro de los 
objetivos y metas de SST. 
 
 Requisitos legales y otros requisitos 
En empresa tiene una normativa interna, en base a la identificación de los requisitos legales y 
otros tipos de requisitos, cumpliendo con lo establecido en el procedimiento de revisión, 
actualización y difusión de la normativa legal ya existente aplicable a la NTE INEN OHSAS 
18001 tiene ya documentada esta información que está disponible en la empresa. 
 
 Objetivos y programas 
Los objetivos y metas  en  SST están definidos en base a los peligros y riesgos identificados 
como no tolerables, con el propósito de cumplir con lo establecido en la política SST. De la 
empresa ver cuadro 7. 
 
 Programa de gestión en seguridad y salud en el trabajo 
La empresa textil Paris Quito S.A  en sus áreas de preparación de fibra e hilatura  para 
desempeñar con sus objetivos y metas, ha elaborado un programa de gestión en SST. En el que  
identifica el objetivo, su meta los recursos necesarios para cumplirlo, el responsable, el 
compromiso de cumplimiento en una fecha establecida y la manera como se dar seguimiento o 
se verificara su cumplimiento en perjuicio de la seguridad y salud ocupacional de los 
trabajadores. 
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Cuadro 9. Programa de gestión en seguridad y salud en el trabajo 
Objetivo Meta Actividad Recurso Control 
1 1.1 *Colocar hoja de incidentes en 
sitios accesibles al personal. 
*Educar al personal sobre el 
manejo de hoja de reporte de 
incidentes. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Trimestral 
2 2.1 Capacitar Jefe de recursos humanos Semestral 
2.2 Difundir el uso de registros de 
accidentes 
Jefe de recursos humanos Bimensual 
2.3 Educar al personal de estas 
áreas en el manejo correcto de 
las máquinas a su cargo. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Bimensual 
2.4 Fomentar por medio de 
folletos el uso correcto de su 
máquina a cargo. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Bimensual 
3 3.1 Colocar señales visibles de uso 
obligatorio de protectores 
auditivos. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Trimestral 
 3.2 Realizar mediciones de ruido 
en los puestos de trabajo que 
se presuma alto nivel de ruido. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Semestral 
 3.3 Realizar un formato de 
evaluación del que este 
inmerso en este campo. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Mensual 
4 4.1 Capacitar y realizar simulacros 
contra incendio para reducir el 
tiempo de respuesta. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Semestral 
5 5.1 Inmediatamente colocar 
protectores en las máquinas 
que no poseen estos. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Mensual 
6 6.1 Rediseñar y educar al personal  
sobre aspectos de ergonomía. 
Jefe de recursos humanos, 
Jefe de planta 
Trimestral 
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Implementación  y  operación 
 
 Recursos, funciones, responsabilidad y autoridad 
El departamento de recursos humanos  identificó las necesidades de personal en aspectos de 
SST, pero no tiene definido competencias en las descripciones de cargo incluyendo su 
responsabilidad y autoridad frente a SST.  
 
No se ha designado un representante de la alta dirección para la implementación del sistema de 
SST  OHSAS 18001. 
 
 El representante de la dirección es responsable de: 
a) Establecer, implementar y mantener  el SST. 
b) Reportar directamente a la alta dirección el estado del sistema 
c) Informar el desempeño del SST. Así como de cualquier mejora. 
 
Está empoderado por la alta dirección en el trabajo con las organizaciones externas sobre 
asuntos relacionados con el sistema de SST. 
 
 Competencia, formación y toma de conciencia 
La alta gerencia conjuntamente con el departamento de recursos humanos establecerá la 
competencia del personal de las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil 
Paris Quito S.A para asignarles deferentes cargos. 
 
Se sugiere un plan de capacitación para conseguir  conciencia y competencia en los distintos 
mandos respecto a la materia de SST,  para esto se asignará  al jefe de recursos humanos quien 
definirá un programa de capacitación, toma de conciencia y competencia de las actividades 
determinando así las  necesidades de capacitación, programándolas  y ejecutarlas. 
 
El personal de las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A es 
consciente de la importancia de los objetivos y metas del SST, y  de lo determinado en el SST. 
Así como lo que implica el no cumplimiento de los requisitos precisados en el sistema. 
 
El personal conoce y entiende los requisitos para la preparación y  respuestas ante las 
emergencias, definidas por el departamento de recursos humanos. 
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 Comunicación, participación y consulta 
Está definida en el modelo del IESS siendo responsabilidad del departamento de recursos 
humanos. 
 
 Documentación  
La documentación se halla establecida en archivos existente en  el departamento de recursos 
humanos  de la empresa textil Paris Quito S.A, posteriormente se definirá responsables para ser 
impresa y distribuida en todos los departamentos de las áreas de preparación de fibra e hilatura  
para desarrollar la gestión en SST. 
 
La documentación soporte para la implementación del sistema de gestión en SST  consta de: 
 Política 
 Objetivos y metas 
 Programas de gestión ambiental 
 Procedimientos 
 Registros internos 
 Documentos externos 
 
 Control de documentos 
Existe un control de documentos en el modelo del IESS  que será también implementado en las 
NTE INEN OHSAS 18001 luego de  que se definan responsabilidades y autorizaciones 
respectivas a cada departamento debiendo encontrarse disponibles en cada puesto de trabajo. 
 
 Control operacional 
La empresa textil Paris Quito S.A en las áreas de preparación de fibra e hilatura  ha definido 
procedimientos e instructivos para  controlar, verificar y actuar en caso de que existan 
desviaciones  de lo establecido en la política de SST, objetivos y metas SST. 
 
En dichos procedimientos e instructivos se definen los criterios operativos, que se deben 
cumplir internamente para establecer controles que puedan asegurar en las áreas de preparación 
de fibra e hilatura la productividad en materia de SST.  
 
 Preparación y respuestas  ante emergencias 
Se ha establecido un procedimiento de administración de emergencias, en el mismo que se 
consta  como se debe responder ante accidentes y situaciones de emergencia tanto para prevenir 
y mitigar los peligros – riesgos asociados. 
  
96 
 
El jefe de recursos humanos examinará y revisará dicho procedimiento cuando lo vea necesario, 
después de haber ocurrido alguna situación de emergencia. El mismo que se encuentra 
archivado en la empresa. 
 
Verificación  
 
 Mediciones y seguimiento del desempeño  
Se han  establecido procedimientos de medición y seguimiento  en los cuales  se aplicará  las 
OHSAS 18001, donde esta establecidos requisitos para la evaluación periódica del 
cumplimiento de los requisitos legales y reglamentaciones  en  SST. 
 
Este proceso tiene como respaldo el instructivo de control de equipos de medición  que será 
perfeccionado el momento de implementar SST. 
 
 Evaluación del cumplimiento legal 
El procedimiento de auditorías internas  definirá la responsabilidad y la autoridad para el 
manejo y la investigación  de las no conformidades, procedimiento que establecerá los 
potenciales peligro-riesgos en la seguridad y salud ocupacional, impactos que deben ser 
mitigados en base a lo establecido en los instructivos y procedimientos correspondientes al 
control operativo del SST. 
 
 Investigación de incidentes, no conformidad, acción correctiva y acción preventiva 
Se ha establecido el procedimiento para acciones correctivas, y el procedimiento de acciones 
preventivas en los cuales se determinan la metodología para eliminar las cusas de la no 
conformidad actual y potencial mediante la aplicación de acciones correctivas o preventivas, 
apropiadas respecto a la magnitud de los problemas. 
 
Estos procedimientos definen los requisitos para: 
 Revisar las no conformidades 
 Determinar las causas de las no conformidades 
 Determinar las acciones necesarias para evitar la ocurrencia de las no conformidades 
 Identificar donde se debe registrar los resultados de las acciones tomadas. 
 Revisar la eficacia de la acción correctiva tomada 
 Se mantendrá pruebas  de las acciones  y los cambios que han realizado en materia de 
seguridad y salud ocupacional de los trabajadores. 
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 Control de Registros 
Se tienen establecidas y documentadas actividades para identificar, recolectar, recuperar, 
preservar, conservar guiándolos al puesto final de los registros en la NTE INEN OSHAS 18001. 
 
Los registros de seguridad y salud ocupacional incluyendo los de capacitación, resultados de 
auditorías y revisiones, serán la evidencia objetiva de la conformidad del sistema de SST con la 
NTE INEN OHSAS 18001:2010, además son mantenidos en archivos electrónicos y en archivos 
de los departamentos, salvaguardaran  los mismos. 
 
 Auditoria interna 
La empresa textil Paris Quito S.A para evaluar la conformidad del SST  ante las disposiciones 
planificadas en base a la NTE INEN OHSAS  18001:2010 y los requisitos establecidos por la 
empresa efectuará dos auditorías internas al año, demostrando la eficiencia del SST. 
 
Estas auditorías deben realizarse en base a lo establecido en el procedimiento de auditorías 
definido en IESS. 
 
Revisión por la dirección 
 
El Presidente ejecutivo revisará al menos tres veces al año, la eficacia del SST, para lo cual 
programará una reunión  en la cual participarán  gerencia general, jefes departamentales y 
cualquier otra persona que sea conveniente. Cada mes revisará la gerencia general el 
cumplimiento de lo establecido en el control operativo. 
 
Estas evaluaciones buscan la mejora continua, si fuese necesario se realizarán cambios en el 
SST, en la política,  objetivos y metas  y otros  elementos SST. 
 
Información para la revisión 
 
Evalúa la estabilidad y efectividad del sistema de seguridad y salud ocupacional revisando: 
 Los resultados de auditoria 
 Informe consolidado de índices de gestión mensual 
 Estado de acciones correctivas y preventivas 
 Revisión de las decisiones tomadas sobre la base de los resultados de las revisiones 
anteriores, realizadas por la presidencia ejecutiva 
 Cambios que podrían afectar al sistema de gestión  ambiental 
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 Recomendaciones para la mejora 
 Recursos necesarios 
 
El representante designado como responsable del sistema  de seguridad y salud en el trabajo, 
preparará el informe de SST de la áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil 
Paris Quito S.A. según la NTE INEN OHSAS 18001:2010;  el mismo que  registrará 
antecedentes, resultados y compromisos adquiridos para  el mejoramiento del SST,  por la alta 
dirección como también del personal involucrado. Este documento será aprobado por el 
presidente ejecutivo y en su ausencia por el gerente general. 
  
99 
 
5.2.  REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR UN MANUAL DE 
PROCEDIMIENTOS TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
 
EMPRESA TEXTIL PARIS QUITO DE ÁREAS  
PREPARACIÓN DE FIBRA E HILATURA 
 
 
CONTENIDO 
 
 
SECCIÓN I 
GENERALIDADES 
 
Control de documentos 
Introducción 
Objetivo general 
Presentación 
 Visión 
 Misión 
 Política 
 Simbología utilizada 
 Metodología 
 
SECCION II 
MAPA DE PROCEDIMIENTOS 
 
Identificación de procesos 
Descripción de los procesos 
Mapa general de  procesos 
 
SECCION III 
PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
 
Procedimientos técnicos de máquina. 
Detalle de procedimientos 
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Control de documentos 
 
Versión: 1 
 
Elaboró: 
CARINA MARIELA LOPEZ MEJIA 
 
Revisó: 
ING. CORDOVEZ FAUSTO 
Jefe de Recursos Humanos 
 
Aprobó:  
ING HUMBERTO R. GONZÁLEZ  G.   
Tutor 
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Introducción 
 
Los procedimientos de gestión, conforman uno de los elementos principales del sistema de 
control interno; por lo cual, deben ser plasmados en manuales prácticos que sirvan como 
mecanismo de consulta permanente, para todos los trabajadores de las áreas de preparación de 
fibra e hilatura, permitiéndoles un mayor desarrollo en la búsqueda del autocontrol. 
Teniendo en cuenta lo anterior, se ha preparado requisitos generales para elaborar un manual de 
procedimientos técnicos e instructivos de trabajo, en el que se define la gestión que agrupa las 
principales actividades y tareas dentro de textil Paris Quito S.A. Dichas actividades se describen 
con cada una de las herramientas necesarias para la fabricación de hilo crudo de alta calidad, 
soportando cada uno de los procesos específicos, como son: recepción de materia prima,  
ruptura de fibra,  peinado 1 y mezclado 1,  peinado 2 y mezclado 2,  peinado 3 y regulación del 
dobles,  peinado 4,  preparación de bobinas, hilado primario, depurado o encanado,  retorcido 
hilo terminado preparación  entre otros. 
 
Objetivo general 
 Uniformar y controlar el cumplimiento de las rutinas de trabajo y evitar su alteración 
arbitraria. 
 Asignar responsabilidad  para evitar fallas o errores. 
 Facilitar las labores de auditoría, evaluación del control interno y su vigilancia. 
 Reducir los costos al aumentar la eficiencia general, además de otras ventajas adicionales 
 
Presentación 
 
La alta gerencia, el departamento de recursos humanos  y  el departamento médico, 
considerando la importancia que tienen los manuales de procedimientos para el sistema de 
seguridad y salud ocupacional OHSAS 18001:2010, ya que constituye una herramienta 
gerencial que  garantiza a la empresa el desarrollo eficiente de la gestión se permite presentar un 
esquema general de los procesos y procedimientos generales de la empresa textil París Quito 
S.A. importantes para el desarrollo de las actividades de investigación. 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT - 01 
I. GENERALIDADES FECHA DE 
VIGENCIA:../10/2012 
PÁGINA 
2 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
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Estos  requisitos generales para elaborar un manual de procedimientos técnicos e instructivos de 
trabajo están dirigidos  al personal de producción  inmerso en las áreas  de preparación de fibra 
e hilatura que conforman la empresa, está basado en la política de mejoramiento continuo,  
política de seguridad y salud ocupacional, con miras a la optimización de procesos. 
 
 Visión 
París Quito S.A. quiere ser reconocida en la industria textil como: 
 La primera opción del cliente por la calidad,  precio y surtido del producto 
 El mejor sitio para trabajar 
 Líder en tecnología textil 
 Excelencia en resultados 
 
 Misión 
Nuestro propósito es satisfacer oportuna y totalmente las necesidades y expectativas de nuestra 
clientela, ofreciendo el mejor producto en calidad y precio. Para lograrlo propiciamos el trabajo 
en equipo y la participación individual, creando el ambiente y los medios necesarios para el 
mejoramiento continuo y sistemático de nuestra gente, nuestra empresa, sus procesos, sistemas, 
tecnología y maquinaria, así como también el de los proveedores asociados con la empresa. 
Nuestras actividades se desarrollan para servir a la comunidad y en beneficio de nuestros 
clientes y de quienes laboramos en el grupo PARIS QUITO S.A, a través de los más puros 
preceptos de la ética y la religión cristiana. 
 
 Política 
a. Prevenir las lesiones y enfermedades de origen laboral como mejorar continuamente el 
sistema de gestión y salud ocupacional. 
b. Cumplir con los requisitos legales aplicables en el país en temas de seguridad y salud 
ocupacional. 
c. Comunicar la política en seguridad y salud ocupacional a los empleados, y al personal que 
labora para nuestra empresa. 
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d. Estar disponible al público en general y partes interesadas. 
e. Asignar los recursos económicos técnicos y materiales necesarios para importar y desarrollar 
la presente 
 
 Simbología utilizada 
 
Tabla 32. Simbología usada en diagramas de procedimientos 
SIMBOLO DESCRIPCIÓN 
 Indicador de inicio de un procedimiento. 
 Forma utilizada en un diagrama de flujo para 
representar una actividad predefinida 
expresada en otro diagrama 
 Forma utilizada en un diagrama de flujo para 
representar una actividad predefinida expresa 
en otro diagrama. 
 Forma utilizada en un diagrama de flujo para 
representar una actividad de decisión o de 
conmutación. 
 Conector .Úsese para representar en un 
diagrama de flujo una entrada o una salida de 
una parte de un diagrama de flujo a otra 
dentro de la misma página. 
 Documento .representa la información escrita 
pertinente al proceso. 
 Conector utilizado para representar el fin de 
un procedimiento. 
Fuente: Manual de Procedimientos, Manual de procesos y procedimientos FODESEP,[en 
línea]2012[23 de enero 2012].Disponible en 
:http://www.fodesep.gov.co/nuevo/admin/imagenesWeb/4937MANUAL_PROCESOS_PROCE
DIMIENTOS.pdf 
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 Metodología 
Para la realización del presente esquema general de un manual de procedimientos se siguió las 
siguientes fases de trabajo:  
a. Primera Fase: Sesiones de Retroalimentación, Seguimiento y Evaluación. El objeto de estas 
reuniones  fue dar a conocer a los trabajadores de las dependencias, en su sitio de labores, el 
procedimiento y las actividades que se ejecutan en el desarrollo del mismo, recogiendo 
sugerencias y propuestas de ajuste para el proceso respectivo.  
b. Segunda Fase: Ajustes y validación. Se analizaron  propuestas de modificación sugeridas 
por el jefe de recursos humanos en las jornadas de retroalimentación, se revisaron y 
validaron los cambios pertinentes a los requisitos del esquema de  procedimientos, para su 
correspondiente transcripción. 
c. Tercera Fase: Jornadas de Socialización. Se realizó jornadas de socialización, en las cuales 
se presentó como podría ser los diagramas de flujo de los procesos,  los cuales sufrieron  
modificaciones inherentes al cambio de estructura orgánica, para la vigencia 2013. 
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Identificación de procesos de las áreas de preparación de fibra e hilatura 
 
Identificar los procesos clave de producción de las áreas de preparación de fibra e 
hilatura mediante el uso del formato siguiente: 
Cuadro 10. Interacción  de procesos 
ESTADO INICIAL DEL 
PROCESO 
ESTADO FINAL DEL 
PROCESO 
NOMBRE DEL 
PROCESO 
Llegada de  materia prima 
en conteiner 
Almacenaje de materia 
prima 
Recepción de Materia 
Prima 
Admisión de  pacas al área Fibra en botes: estirada-
rizada – discontinua, puede 
ser ejecutada con vapor o 
aire 
Rompe hilo 
Botes ingresan a la sección  
2 
Estirados-peinados- 
mezclados 
Peinado 1 y Mezclado 1 
Botes ingresan a la sección  
3 
Estirados-peinados- 
mezclados 
Peinado 2 y Mezclado 2 
Botes ingresan a la sección  
4 
Estirados-peinados- 
mezclados y regulado la 
mecha (doblaje de fibra) 
Peinado 3 y Regulación 
de doblaje 
Botes ingresan a la sección  
5 
Estirados-peinados- 
mezclados 
Peinado 4 
Botes ingresan a la sección  
6 
Bobinas de doble mecha Preparación de 
Bobinado 
Bobinas  de doble mecha 
ingresan a la sección  7 
Bobinas de hilo primario Hilado Primario 
Bobinas de hilo primario 
ingresan a la sección  8 
Bobinas de hilo depurado Depuración o Encanado 
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Continuación cuadro 10. 
Bobinas de hilo depurado 
ingresan a la sección  9 
Bobinas de hilo  crudo Retorcido Hilo Crudo 
Bobinas de hilo crudo 
ingresan a la sección  10 
Hilo pesado listo para 
almacenaje 
Pesaje 
 
Descripción de procedimientos 
 
 Nombre del Procedimiento 
 Objetivo 
 Alcance 
 Referencias 
 Responsabilidades 
 Definiciones 
 Insumos 
 Resultados 
 Interacción con otros procedimientos 
 Política 
 Desarrollo 
 Diagramación 
 Formatos 
 Simbología 
 Registro de documentos 
 Distribución
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Diagrama 6. Mapa general de procesos
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Procedimientos  técnicos  de máquina 
 
 Objetivo 
Establecer y proporcionar al personal de las áreas de preparación de fibra e hilatura  el 
procedimiento para el manejo  de las máquinas  e instrucciones de trabajo, a fin de lograr un 
óptimo desempeño  del personal.  
 
Definir procedimientos  precisando, responsabilidades y autoridades relacionadas con la 
empresa textil París Quito S.A, con el propósito de cumplir con normas, políticas y objetivos. 
 
 Alcance 
Este manual de procedimientos técnicos e instructivos de trabajo  se aplicará a las áreas de 
preparación de fibra e hilatura de la empresa textil París Quito S.A, y está destinado  para todo 
el personal involucrado en cualquier proceso de producción  de estas áreas. 
 
 Normas Aplicables 
-NTE INEN OHSAS 18001:2010 
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 Responsabilidades 
Alta gerencia 
Subdirecciones 
Jefe de personal 
Jefe de producción 
Jefe de mantenimiento 
Operarios 
 
 Política 
Estar  comprometidos en la mejora continua de los procesos, productos y servicios usando la 
Norma OHSAS 18001, para mantener a empresa textil Paris Quito S.A, como líder  en la 
producción de hilo de alta calidad.  
 
Proveer a nuestra clientela productos - servicios de mejor calidad y a los mejores precios del 
mercado. 
 
Disponer comunicados para nuestros clientes satisfaciendo siempre sus necesidades. 
Manejar un sistema de gestión con implicación, motivación y formación de empleado 
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Detalle de Procedimientos 
 
Cuadro 11. Codificación de procedimientos del área de preparación de fibra e hilatura 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT - 01 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS 
DE TRABAJO 
FECHA DE 
VIGENCIA:../10/2012 
PÁGINA 
11 
PROCESO NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO CODIFICACI
ON 
Recepción de 
materia prima 
Procedimiento de recepción de materia prima     MPT-001-1 
Procedimiento de almacenaje MPT-001-2 
Procedimiento de despacho de pacas MPT-001-3 
Procedimiento de limpieza de puesto de trabajo MPT-001-4 
Procedimiento de reporte materia prima recibida en 
Sub área de ruptura de hilos 
MPT-001-5 
Ruptura de 
hilos 
Procedimiento de encendido  máquina Seydel MPT-001-6 
Procedimiento  de ingreso de materia prima al área MPT-001-7 
Procedimiento  de ingreso  de materia prima a la 
máquina Seydel 
MPT-001-8 
Procedimiento  de extraído de subproducto de 
máquina  Seydel 
MPT-001-9 
Procedimiento  de cambio de subproducto  de N a S 
en máquina  Seydel 
MPT-001-10 
Procedimiento  de posibles problemas que se puedan 
dar en Seydel  
MPT-001-11 
Procedimiento de reporte de subproducto generado 
por turno 
MPT-001-12 
Peinado 1 y 
Mezclado 1 
Procedimiento de encendido máquina GC -14 MPT-001-13 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a  la 
máquina GC -14 
MPT-001-14 
Procedimiento  de extraído de subproducto GC -14 MPT-001-15 
 
Peinado 2 y 
Mezclado 2 
Procedimiento de máquina GC-15 MPT-001-16 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina GC-15 
MPT-001-17 
 Procedimiento  de extraído de subproducto máquina  
GC-15 
MPT-001-18 
Peinado 3 y 
Regulado de 
doblaje 
Procedimiento de  encendido máquina cognetex 
intersegtin SCE 
MPT-001-19 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina cognetex intersegtin SCE 
MPT-001-20 
Procedimiento  de extraído de subproducto máquina  
cognetex intersegtin SCE 
MPT-001-21 
EMPRESA 
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Continuación cuadro 11. 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT - 01 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS 
DE TRABAJO 
FECHA DE 
VIGENCIA:../10/2012 
PÁGINA 
12 
PROCESO NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO CODIFICACI
ON 
Peinado 4 Procedimiento de encendido máquina cognetexs 
intersegtin SC 
MPT-001-22 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina cognetexs intersegtin SC 
MPT-001-23 
Procedimiento  de extraído de subproducto máquina 
cognetexs intersegtin SC 
MPT-001-24 
Preparación de 
Bobinado 
Procedimiento de  encendido máquina finisor 
(bobinadora)  
MPT-001-25 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina finisor (bobinadora) 
MPT-001-26 
Procedimiento  de extraído de subproducto máquina 
finisor (bobinadora) 
MPT-001-27 
Procedimiento de almacenamiento de bobinas MPT-001-28 
 
 
Hilado 
Primario 
 
 
Procedimiento de encendido máquina hila  MPT-001-29 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina hila 
MPT-001-30 
Procedimiento  de extraído de subproducto  de  
máquina hila 
MPT-001-31 
Depuración o 
Encanado 
Procedimiento de encendido máquina muratas MPT-001-32 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina muratas 
MPT-001-33 
Procedimiento  de extraído de subproducto de 
máquina muratas 
MPT-001-34 
Retorcido hilo 
terminado 
 
Procedimiento de encendido máquina retorcedoras 
fasa zinse 1 - 3 
MPT-001-35 
Procedimiento de máquina retorcedoras volskman  
4 - 5 
MPT-001-36 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina  retorcedoras fasazinse1-3 
MPT-001-37 
Procedimiento  de ingreso de subproducto a la 
máquina volskman 4-5 
MPT-001-38 
Procedimiento  de extraído de subproducto  
retorcedoras fasazinse1-3 
MPT-001-39 
Procedimiento  de extraído de subproducto de 
máquina volskman 4-5 
MPT-001-40 
EMPRESA 
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Continuación cuadro 11. 
 
A continuación se detallan varios procedimientos  de las áreas estudiadas, dejando una 
muestra en blanco de cómo deberán  de ser  los demás procedimientos.
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR UN 
MANUAL DE PROCEDIMIENTOS TECNICOS E 
INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT - 01 
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PROCESO NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO CODIFICACI
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Pesaje Procedimiento de utilización de balanza MPT-001-41 
Procedimiento  de pesaje de subproducto en  la  
máquina 
MPT-001-42 
Procedimiento de almacenamiento de bobinas MPT-001-43 
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Objetivo: proporcionar al personal de recepción de materia prima herramientas, a fin de lograr 
un óptimo desempeño  en las actividades a ejecutar. 
 
Descripción del procedimiento: 
 
N° ACTIVIDADES RESPONSABLE 
1 Recibe la orden de compra del cliente A. Ventas 
2 Solicita  proforma al proveedor A. Ventas 
3 Revisa la documentación de proveedores. A. Ventas + Gerencia 
4 Ordenar la compra al sitio A. Ventas + Gerencia 
5 Orden de compra llega por vía mail A. Ventas 
6 Usando la orden de compra se inspeccionara 
el material el momento que llegue en el 
conteiner 
Jefe Operaciones 
7 Verificar la cantidad, tamaño y la 
certificación del material 
Jefe Operaciones 
8 Usando la tabla de códigos marca el tipo de 
materia prima, según su etiqueta 
Jefe Operaciones 
9 Sacar las pacas con la ayuda del 
montacargas, según se haya marcado. 
Operario montacargas 
10 Colocar en el sitio especifico apropiado Jefe Operaciones 
11 Sacar todo las pacas, repetir (5-7) Operario montacargas 
12 Firmar hoja de recibido Jefe Operaciones 
13 Archivar la certificación  electrónicamente 
para que esté disponible para los clientes si 
así lo requieren. 
A. Ventas 
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Diagramación 
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INICIO 
Solicitud de 
compra del cliente 
Solicita  proforma 
a proveedores 
Revisa la 
documentacion de 
proveedores 
Aceptada? 
Dar Razones 
Ordena la Compra 
Inspecciona y 
verifica la materia 
prima en sitio: 
cantidad y tamaño 
Marca el tipo de 
materia Prima 
Saca  las  pacas 
con ayuda del 
montacargas. 
Coloca en un sitio de 
almacenamiento 
Firma  hoja de 
recibido 
Archivar  la hoja de 
recibido  y  la 
certificación 
Aceptada? 
Rechazar a 
Proveedor 
NO 
NO 
SI 
SI 
1 
Registra orden de 
compra 
Reclamo 
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Objetivo: proporcionar al personal del área de preparación de fibra  sobre el  despacho de 
materia prima, a fin de lograr un óptimo desempeño. 
 
Descripción del procedimiento 
 
N° ACTIVIDADES RESPONSABLE 
1 Realiza el pedido de materia prima a bodega Jefe de 
operaciones     
2 Recibe el pedido de la cantidad requerida   Jefe de bodega     
3 Verificar la existencia de material y la cantidad Jefe de bodega     
4 Registra el despacho de pacas Jefe de bodega     
5 Se coloca el equipo de protección personal: 
protección auditiva, mascarilla, casco 
Operario 
montacargas 
6 Retira  el pedido Operario 
montacargas 
7 Transporta la materia prima, con ayuda del 
montacargas 
Operario 
montacargas 
8 Dependiendo del pedido se realizará 1 o 2 viajes. Operario 
montacargas 
9 Coloca en el área de recepción de materia prima  Operario 
montacargas 
10 Hace la entrega de materia prima Operario 
montacargas 
11 Realiza pedido de materia prima de consumo 
para no parar abastecer 
Jefe de Bodega 
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Diagramación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento de despacho de pacas MPT-
001-3 
FECHA DE VIGENCIA: 
xx/xx/xx 
PÁGINA 
17 
Realiza el pedido 
de materia Prima 
Recibe  el pedido de 
cantidad de materia 
prima requerida 
Aceptada? 
Verifica la existencia 
del material 
Realiza los viajes 
dependiendo del 
pedido  
Entrega  la materia 
prima 
NO 
SI 
Comunicar a 
proveedor 
3 
Registra el 
Despacho de Pacas. 
Se coloca el equipo de 
protección personal: 
protección auditiva, 
mascarilla, casco. 
Equipado? 
SI 
Transporta la materia 
prima con ayuda del 
Montacargas 
NO Es multado  y enviado  
al departamento  de 
recursos humanos 
Coloca en área de 
admisión de materia 
prima 
2 
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Objetivo: proporcionar al personal del área de preparación de fibra   una guía  de orden y 
limpieza, a fin de lograr un óptimo desempeño. 
 
Descripción del Procedimiento 
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TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-
1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento de orden y limpieza de puesto de 
trabajo MPT-001-4 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
18 
N° ACTIVIDADES RESPONSABLE 
1 Orden de limpieza del puesto de trabajo Jefe de personal 
2 Pulsar PARE en la máquina a su cargo Operario 
máquina 
3 Colocar aviso de advertencia  de orden y limpieza 
de puesto de trabajo 
Operario 
máquina 
4 Colocarse el equipo de protección personal: 
mascarilla, gorra, auditiva, gafas, guantes 
Operario 
máquina 
5 Usar el equipo de limpieza: manguera de aire, 
escoba, recogedor 
Operario 
máquina 
6 Limpiar y ordenar  el puesto de trabajo Operario 
máquina 
7 Colocar los desechos en los basureros respectivos Operario 
máquina 
8 Guardar en el sitio respectivo el equipo de 
limpieza  
Operario 
máquina 
9 Retirar y guardar los avisos de advertencia de 
limpieza 
Operario 
máquina 
10 Pulsar botón de INICIO. Si es el caso sigue con 
sus actividades. 
Operario 
máquina 
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Diagramación 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-
1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento de limpieza de puesto de trabajo
 MPT-001-4 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
19 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
Orden de 
Limpieza 
Pulsar PARE en la 
máquina a su 
cargo 
Colocar el aviso de 
advertencia  de orden 
y limpieza de puesto 
de trabajo 
Colocado Bien? 
Dar Razones 
Colocarse el equipo de 
protección personal: 
mascarilla, gorra, 
auditiva, gafas, guantes 
Usar el equipo de 
limpieza: manguera de 
aire, escoba, recogedor 
Guardar en el sitio 
respectivo el equipo de 
limpieza 
Retirar y guardar los 
avisos de advertencia de 
limpieza 
Colocar los desechos 
en los basureros 
respectivos 
NO 
SI 
SI 
3 
Equipado? 
Dar Razones 
Limpiar y ordenar  
el puesto de trabajo 
Pulsar botón de INICIO  .Si 
es el caso sigue con sus 
actividades /Cambio de 
Turno 
4 
NO 
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Objetivo: proporcionar al personal del área de preparación de fibra  sobre el encendido de 
máquina Seydel, a fin de lograr un óptimo desempeño. 
 
Descripción del procedimiento 
 
N° ACTIVIDADES RESPONSABLE 
1 Permiso - orden de trabajo Jefe de producción 
,Jefe de Personal 
2 Observa el estado y alrededor de la máquina 
que no se encuentre ninguna persona. 
Operario Seydel 
3 Coloca el interruptor general en posición ON Operario Seydel 
4 Observa que el material este correctamente 
ubicado 
Operario Seydel 
5 Revisa que haiga aire, por medio del 
manómetro 
Operario Seydel 
6 Pulsar botón  de 1ª marcha para ir pasando la 
mecha de material, por cada zona (3) 
Operario Seydel 
7 Colocar presión una vez  que haiga pasado 
por cada rodillo, haciendo uso de la palancas 
ubicadas a los costados de los rodillos. 
Operario Seydel 
8 Pasar por boquilla de enrizamiento Operario Seydel 
9 Pulsar marcha 1ª de velocidad, pulsar después 
de un momento la 2ª marcha. 
Operario Seydel 
10 Inspección que  el material sea el correcto.  Operario Seydel 
 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-
1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS 
DE TRABAJO 
Procedimiento de encendido de máquina SEYDEL  
MPT-001-6 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
20 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
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Diagramación 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento de encendido de máquina SEYDEL  
MPT-001-6 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
21 
Permiso - Orden de 
Trabajo 
Observa el estado y 
alrededor de la 
máquina que no se 
encuentre ninguna 
persona. 
Coloca  el interruptor 
general en posición 
ON 
Observa  que el material 
este correctamente 
ubicado) 
Pulsar marcha 1ª de 
velocidad, Pulsar después de 
un momento la 2ª marcha. 
NO 
SI 
Aceptada? 
Dar Razones 
*Mantenimie
nto de 
maquina 
*Personas no 
autorizadas el 
área 
6 
5 
Revisa  que haiga aire 
Aceptada? 
Dar 
Razones 
 
NO 
SI 
Pulsar botón  de 1ª marcha 
para ir pasando la mecha de 
material, por cada zona (3) 
Colocando presión una vez  
que haiga pasado por cada 
rodillo, Haciendo uso de la 
palancas ubicadas a los 
costados de los rodillos. 
Pasar por boquilla de 
rizamiento (cuidado) 
Inspeccionar que  el material 
sea el correcto. 
Correcto? 
NO 
SI 
Continúa el proceso si es el 
subproducto el requerido 
Dar 
Razones 
 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
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Objetivo: ___________________________________________________________________ 
 
Descripción del procedimiento 
 
N° ACTIVIDADES RESPONSABLE 
1   
2   
-   
-   
-   
-   
  
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 001-1 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento de xxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxxx 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
22 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
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Diagramación 
 
 
 
 
REQUISITOS GENERALES PARA ELABORAR 
UN MANUAL DE PROCEDIMIENTOS 
TECNICOS E INSTRUCTIVOS DE TRABAJO 
VERSIÓN: 01 
 
CODIGO: MPT – 01 
III.  PROCEDIMIENTOS E INSTRUCTIVOS DE 
TRABAJO 
Procedimiento xxxxxxxxxxxxxxxxxxx 
FECHA DE 
VIGENCIA:../02/2013 
PÁGINA 
23 
EMPRESA 
TEXTIL 
PARIS 
QUITO 
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6 DISCUSIONES 
 
 
 En la empresa textil París Quito S.A en las áreas de preparación de fibra e hilatura en el 
diagnóstico actual se encontró programas de seguridad y salud en el trabajo muy básicos y 
que no estaban estructurados  correctamente, siendo estos estructurados con la NTE INEN 
OHSAS 18001:2010, relacionando con la normativa vigente de nuestro país quedando esta 
propuesta planteada para las dos áreas de la empresa esperando que sea  implementada en un 
futuro. 
 
 Los resultados obtenidos en la evaluación de riesgos con la matriz de identificación  de 
utilizada por el IESS usando  el método de evaluación de William Fine  permitió evaluar 
riesgos físicos, físicos mecánicos, químicos, ergonómicos, psicosociales y riesgos mayores. 
Se encontró riesgos tolerables y moderados. Siendo este un método de evaluación aplicado 
solo para riesgos físico mecánicos, se decidió aplicarlo por didáctica para todos los riesgos 
mencionados. 
 
Se concluyó que si es aplicable para los demás riesgos pues al hacer una comparación con 
los resultados obtenidos con otros métodos aplicados como es el método de dosis para el 
nivel de ruido que evaluó  la exposición del  nivel de ruido, método de  índice de explosión 
de Gretener para medir el riesgos de incendios, método de Niosh para medir el índice de 
levantamiento de carga, los resultados fueron coherentes. 
 
 Utilizando el método del índice de explosión de Gretener se encontró alto riesgo de incendio 
en la área de preparación de fibra en los puestos de recepción de materia   prima y finisor 
(bobinado), siendo así necesario que en esta área y en  las demás  se requiere mayor 
protección contra incendios, que se adiestre y se realice  simulacros con mayor frecuencia 
para que el personal esté preparado ante cualquier conato  de incendio que pueda suceder.
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 Se detectó un nivel de riesgos crítico y alto de ruido con el método de exposición de dosis 
siendo así que en estos puestos  de trabajo de finisor, hilas (2-3), hilas (5-6), retorcedoras 
volskman (4-5), muratas (1-2) es alto y en retorcedoras Fasa Zinse (1-3) es crítico, por lo que 
sugiere parar la actividad realizada por los trabajadores expuestos a este tipo de riesgo físico.  
 
Se plantea que  se realice controles periódicos del oído para los trabajadores, ejecutando 
controles de mediciones de ruido cada seis meses para tratar de controlar el ruido. 
 
 Para algunas actividades realizadas por los trabajadores en las áreas estudiadas se  
encontró que el índice de levantamiento es inaceptable  de nivel bajo y medio, por lo 
que deben de ser rediseñadas y estudiadas nuevamente según sea la prioridad.  
.
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7 CONCLUSIONES 
 
 
 Al realizar el diagnóstico preliminar de la empresa textil París Quito S.A, siguiendo los 
pasos de la NTE INEN OHSAS 18001:2010 y valiéndonos de un cuestionario de 
levantamiento de información se evidencia que no disponen de procedimientos para ningún 
tipo de actividad; el control de la producción se lleva en hojas que no  son adecuadas para 
esa actividad en una área mientras que en la otra si lo hay, el  uso de equipos de seguridad y 
conocimiento en materia   de seguridad  se puede concluir que  conocen pero falta control 
para que lo pongan en práctica, siendo así  justificada la estructuración del sistema existente. 
 
 Durante el período de elaboración de este trabajo en la empresa textil París Quito S.A, en las 
áreas de preparación de fibra e hilatura se evidencia un programa de seguridad y salud en el 
trabajo que necesita ser complementado y estructurado con NTE INEN OHSAS  
18001:2010,  para lograr en el futuro una acreditación internacional, por lo cual se desarrolló 
dos propuestas:  requisitos generales para elaborar un manual de seguridad NTE INEN 
OHSAS 18001:2010 y requisitos generales para elaborar un manual de procedimientos e 
instructivo de trabajo. 
 
 En base a la lista de actividades  secuenciales del proceso de producción de las áreas de 
preparación de fibra e hilatura se ha detectado que no habían procedimientos básicos en los 
puestos de trabajo  lo que conllevó a la elaboración de un esquema de requisitos para 
elaborar  un Manual de procedimientos e instructivo de trabajo a futuro por la empresa. 
 
 Evaluando los riesgos con la matriz del IESS, utilizando el método de William Fine haciendo 
uso de criterios de priorización del orden del 1 al 9 de prioridad se  concluye  que en el área 
de preparación de fibra se encontró de 2º, 3º, 6º, 9º orden; y en el área de hilatura de 2º, 3º, 
6º, 9º orden; a partir de los riesgos encontrados se desarrolló la matriz de gestión preventiva 
para estas áreas importantes de la empresa, (ver anexos B). 
  
126 
 
 Utilizando el método  del índice explosión Gretener  y luego de un análisis estadístico  de la 
tabla 26, se  encontró en forma  global  en las  áreas de preparación de fibra e hilatura, 
representando en el diagrama 3, que el  84%  corresponde a un nivel bajo,  5% a un nivel 
medio y el  11%  a un nivel alto  estando  ubicados  en los puestos de trabajo de recepción de 
materia prima y finisor los de alto nivel de riesgo. Se concluye  que son puestos de trabajo de 
alto índice de incendio por lo que estos deben de ser revisados, para luego implementar  
medidas de prevención de incendios. 
 
 Utilizando  el método de exposición de dosis del  nivel de ruido en los  puestos de trabajo de  
las  áreas de preparación de fibra e hilatura teniendo dos mediciones (Lmax) cuando todas  
las máquinas están funcionando se encontró luego de un análisis estadístico en forma global  
representado en el diagrama 6,  que el  10% corresponde a un nivel crítico, 50%  corresponde 
a un nivel alto y un 30% a un nivel medio, 10%  de un nivel bajo. Se concluye  que se debe 
poner mayor atención al personal  de los puestos de trabajo del finisor, hilas (2-3), hilas (5-
6), retorcedoras volkman (4-5), muratas (1-2) cuyo nivel es alto y en retorcedoras fasa zinse 
(1-3) cuyo nivel es crítico; debiendo realizarse controles auditivos, mediciones de ruido cada 
6 meses .  
 
 Utilizando el método de Niosh para estudiar el riesgo ergonómico en los puestos de trabajo 
de las áreas de preparación de fibra e hilatura. Se concluyó  que las actividades representadas 
en la tabla 31, deben de ser estudiadas nuevamente y rediseñadas según la prioridad. 
 
 Se planteó  requisitos generales para elaborar un manual de seguridad NTE INEN OHSAS 
18001:2010 y la legislación vigente de nuestro país, ya que  la norma OHSAS 18001 nos 
proporcionaron un marco referencial para el desarrollo del manual y recopilando toda la 
información de los métodos de evaluación aplicados se pudo estructurar el sistema de gestión 
de seguridad y salud en el trabajo de las áreas de preparación de fibra e hilatura de la 
empresa textil Paris Quito S.A. 
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8 RECOMENDACIONES 
 
 
 Se recomienda a la empresa textil París Quito S.A actualizar constantemente el plan de 
emergencia, proveer vías de evacuación suficientes y adecuadas para permitir la evacuación 
del personal en el menor tiempo posible, en vista que se encontró riesgos de incendio alto. 
Sugiriéndose que se realice un estudio preventivo de incendios. 
 
 Se recomienda el uso  obligatorio de protección auditiva en las  áreas de preparación de fibra 
e hilatura. Además  plantear medidas para mitigar el nivel de ruido en los  puestos de trabajo 
retorcedoras F Z e  informar, capacitar, concientizar al trabajador sobre riesgos  y medios de 
protección. 
 
 Se recomienda establecer programas de mejora en la reducción de ruido con objetivos y 
fechas de consecución que sean cumplidas por la empresa textil Paris Quito S.A en las áreas 
de preparación de fibra e hilatura. 
 
 Se recomienda señalizar las  zonas de ruido para que  se puedan visualizar a simple vista  
desde cada puesto de trabajo en las áreas de preparación de fibra e hilatura a fin de que en 
dichas áreas se utilice de una manera obligatoria el equipo de seguridad correspondiente. 
 
 Es recomendable realizar un control médico auditivo y  medición  de exposición al nivel de  
ruido cada seis meses a los trabajadores de las áreas de  empresa textil París Quito S.A. 
 
 Se recomienda poner en práctica la matriz de prevención de riesgos de las actividades 
rutinarias de las áreas de preparación de fibra e hilatura ya que esto ayudaría a mitigar y 
reducir el riesgo de accidentes e incidentes. 
 
 Se recomienda implementar hojas de control de producción en cada puesto de trabajo ya que 
esto ayudaría a minimizar la falta de información productiva de algunos puestos de trabajo 
en las áreas de preparación de fibra e hilatura de la empresa textil Paris Quito S.A. 
 
 Se recomienda implementar áreas específicas donde el trabajador pueda elaborar  hojas de 
registro de ingreso de  subproductos a las áreas  y puestos de trabajo siendo esto ayuda para 
el control de producción en dichas áreas importantes de la empresa. 
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ANEXO A 
CUESTIONARIOS APLICADOS A LAS ÁREAS DE PREPARACIÓN DE FIBRA E 
HILATURA 
ANEXO A1: Área de preparación de fibra: Sub área recepción de materia prima: 
ÁREA: Preparación de fibra 
SUB ÁREA: recepción de materia prima 
OPERADOR: Montacargas 
ENCUESTADO # 1 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo: 
Literal: b) no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo: 
Literal: b) no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
4) Como recibe la máquina en cada turno?:Literal: en blanco 
5) Cuando y cada qué tiempo hace la limpieza en la máquina? Cada fin de semana, ya que 
solo hay un turno. 
6) Cuando  Resetea  la máquina ?En este caso no hay esa opción. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: En blanco 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal :a) Hoja de control 
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b) no  
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la máquina se pueden presentar? Daños 
mecánicos del montacargas. 
12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos: Literal: b) no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c) jefe de 
mantenimiento 
14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a) si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: c) en  blanco 
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos: Literal: c) en blanco 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelos: Literal: c) en blanco 
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18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? Literal: c) en blanco 
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos. Literal: en blanco 
21) Conoce la correcta manera  de apilonamiento de material. Literal: c)Otro; La materia 
prima lo apilonamos de acuerdo al peso y forma de las  pacas que nos llegan ,casi 
siempre es de tres y cuatro. 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio? Literal: en blanco 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Literal: en 
blanco 
24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: b) no 
25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos. Literal: en blanco 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a) si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo: Literal :  b) no  
28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? Literal: en blanco 
29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal.: B) Gafas, d) Tapón auditivo, e) Mascarilla, f) Guantes, g) Cinturón de 
seguridad,  h) Zapatos,  j) Ropa De trabajo. 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a) si 
31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a) si; Por qué  estos nos ayudarían a tomar las debidas precauciones al 
circular por las áreas de trabajo.  
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo.  
Literal: a) si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a) 
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a) si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada? Literal:a) si  
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a) si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a) si 
  
136 
 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: a) 
si 
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal:  a) si 
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ANEXO A2: Preparación de fibra: Seydel  -  GC  14  -  GC  15    
AREA: Preparación de fibra 
SUB ÁREA: Preparación de fibra 1    
OPERADOR: Seydel  -  GC  14  -  GC  15.    
ENCUESTADO # 2 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo: 
Literal: b) no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo: 
Literal: b) no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
4) Como recibe la máquina en cada turno? Literal: b) encendida 
5) Cuando y cada qué tiempo hace la limpieza en la máquina? La limpieza de la máquina se 
hace 15 min  antes del cambio de turno, y cuando se cambia de material, con la 
máquina parada. 
6) Cuando  Resetea  la máquina? En el inicio del turno de la mañana se resetea  la máquina 
para colocarla en el turno  de la mañana, y cuando se cambia de material. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: c) Otro; Los pedidos 
de materia prima para el ingreso al área lo hace el jefe de producción según sea  la 
producción de esa jornada. 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal: b) Otro; El 
consumo de materia prima específicamente no hay  hoja de control para su reporte, por 
lo que se saca las etiquetas y al final de la jornada se entrega al jefe de producción. 
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos: Literal: b) no 
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la maquina se pueden presentar? 
SEYDEL: Por el material malo, maltratado, mojado, rodillos en mal estado tanto en la zona 
de Admisión, zona de estiramiento –rompehielos, daños mecánicos. Por estos problemas 
ocurren enredos, en los rodillos, en la cámara de enrizamiento. 
GC 14: Material demasiado húmedo, Material mal cortado, Rodillos en mal estado, Peines 
rotos o doblados. Por lo que ocasiona enredo en los rodillos de presión de admisión, en los 
peines,  rodillos estiradores, rodillos calandradores  y en el coiler. 
GC  15: Material con motas, material mal cortado, rodillos en mal estado, peines rotos  o 
doblados. Ocasiona enredo en los rodillos de presión, peines. 
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12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos: Literal: b) no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c) Jefe de 
mantenimiento 
14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a) si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: c) Otro;  la limpieza 
del material  que se acumula se hace con la maquina puesta en pare. 
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b) no 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo:  Literal: b) no 
18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo:  Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? 
SEYDEL: 10 a 15 minutos. 
GC 14: 4 a  5 minutos. 
GC  15: 10 a 12 minutos. 
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos. Literal: a) si 
21) Conoce la correcta manera  de apilonamiento de material. Literal: a) si 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio? Literal: b) cercano 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Se los 
diferencia marcándolos con tintes que  nosotros ya conocemos, o en ocasiones se 
apilona en un sitio específico. 
24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: a) si; Por qué nosotros las hacemos  cuando es necesario. 
25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos: Literal: b) no 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a) si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo: Literal: b) no 
28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? Cada fin de año se ha establecido quince días para que 
realicen  mantenimiento de toda la empresa y en esos días hacen la limpieza. 
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29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal: b) gafas, c) Tapón Auditivo, e) mascarilla, f) Guantes, g) cinturón de 
seguridad,  j) Ropa de Trabajo, k) Gorra. 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a) si 
31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a) si; Por qué  eso nos ayudaría a tener precaución al ingresar en cada 
área, nos protegeríamos al hacerlo. 
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo? 
Literal: a) si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a) 
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a) si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada? Literal: a) si 
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a) si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a) si 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: a) 
si 
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal: a) si 
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ANEXO A3: Preparación de fibra: Cognetex SCE “         ”            S            
FRC 
ÁREA: Preparación de Fibra 
SUB ÁREA: Preparación de fibra 2 
OPERADOR: Cognete  SCE “Regulador”, Cognete   SC, Cognete  FRC 
ENCUESTADO # 3 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo. 
Literal: b) no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo. 
Literal: b) no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
4) Como recibe la máquina en cada turno? Literal: a) Limpia, b) encendida 
5) Cuando y cada que tiempo hace la limpieza en la máquina? La limpieza de la máquina se 
realiza 15 min  antes del cambio de turno, y cuando se cambia de material, con la 
maquina parada. 
6) Cuando  Resetea  la máquina? 
Cognete  SCE “Regulador”: Cuando se cambia de material para regular la mecha. 
Cognetex  SC: Cuando  jefe de producción estima que es necesario. Cognetex FRC: En el 
cambio de turno de la mañana se resetea la máquina, y se la coloca en el primer turno, los 
siguientes ya siguen la secuencia de  que presenta. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo.  Literal: b) no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: c) Otro; En este caso 
se sigue produciendo el material que llega en cadena hasta esta máquina, en caso de 
que no haiga material pues se para la máquina. 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal: b) Otro; El 
consumo de material semielaborado se reporta en forma de producción en una hoja 
que está pegada al lado derecho de la máquina. 
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos: Literal: b) no 
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la maquina se pueden presentar? 
Cognete  SCE “Regulador”; Cognete   SC: En estas máquinas se presentan enredos en la 
cabeza de los peines, rodillos niquelados, rodillos de presión, rodillos estiradores, en la 
boquilla de salida de la mecha del material semielaborado. 
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Cognetex FRC: Finisor en ocasiones se enreda en rodillos estiradores, flotadores, boquillas 
por lo que  se tiene en cuenta la mecha de salida en la forma de la bobina que se va 
formando. Suele dañarse en los resortes de los rodillos.  
12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos. Literal: b) no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c) jefe de 
mantenimiento 
14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a) si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: c) Otro;  La limpieza 
del material  se lo hace después de pulsar pare. 
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos: Literal: b) no 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? 
Cognete  SCE “Regulador”: Salen cada 9 min a 10 min. 
Cognetex  SC: cada 10 min a 11 min. 
Cognetex FRC: cada 9 min a 10 min. 
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos. Literal: a) si 
21) Conoce la correcta manera  de apilonamiento de material.  Literal: a) si 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio?  Literal: b) cercano 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Marcando al 
salir del Finisor las bobinas dependiendo del tipo de material con el que se esté 
trabajando. 
24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: a) si; Ya que a partir del material semielaborado que sale del 
finisor se va las hilas  que trabajan con diferente material. 
25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos.  Literal: b) no 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a) si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo: Literal: b) no 
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28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? Cada fin de año en el mantenimiento de la empresa. 
29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal: b)Gafas, c)Auditivos Tapón, e)mascarilla, f)guantes, g)cinturón de 
seguridad,  j)Ropa de trabajo,  i)Gorra 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a) si 
31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a) si; Por qué ayuda a tener precaución al ingresar en el área de trabajo. 
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo? 
Literal: a) si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a) 
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a) si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada? Literal: a) si 
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a) si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a) si 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: a) 
si 
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal: a)  
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ANEXO A4 Área de hilatura: Sub área  hilas 
ÁREA: hilatura 
SUB ÁREA: hilas 
OPERADOR: Hilas 
Cognetex FTC-1995 
Cognetex FTC-1993 
Cognetex FTC-1996 
Cognetex FTC-1997 
Cognetex FTC-1995 
Cognetex FTC-1997 
Cognetex FTC-2000 
Cognetex FTC-2001 
ENCUESTADO # 4 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo: 
Literal: b)  no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo: 
Literal: b)  no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b)  no 
4) Como recibe la máquina en cada turno? Literal: a) limpia, b) encendida 
5) Cuando y cada qué tiempo hace la limpieza en la máquina? La limpieza de la máquina la 
hago cada 2 horas y estoy todo el tiempo pendiente de cualquier enredo que se pueda 
dar. 
6) Cuando  Resetea  la máquina? Cuando se cambia de material y cuando  empieza el turno 
de las 6 am. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b)  no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: c)  Otro, Los pedidos 
de material lo hace el jefe de producción y nosotros solo seguimos la producción en 
cadena. 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal: b)  Otro, El 
consumo de material en este caso se lo reporta n forma de producción de la máquina, 
ya que en cada parada  pesamos la cantidad en kilogramos de producción esto lo 
anotamos en hojas de cada máquina.  
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b)  no 
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la máquina se pueden presentar? 
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En máquinas de las hilas los daños en la operación que se suelen presentar son: enredos en 
la cabeza de rodillos, la flauta absorberá se en ocasiones se tapa , cuando se daña el resorte 
del brazo de la cabeza de los rodillos ocasiona que el hilo salga demasiado grumoso , 
cuando no se coloca correctamente los tubos de las bobinas. A veces se enredan las mechas 
del finisor, se debe tener muy en cuenta  la forma de ingreso del nuevo material a la 
máquina, se debe estar pendiente de los cursores. 
12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos: Literal: b)  no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c)  Jefe de 
mantenimiento 
14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a)  si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: c)  Otro, La limpieza 
del material  se lo hace después de  sacar el semielaborado, cuando la maquina esta 
parada (stock). 
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b)  no 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo:  Literal: b)  no 
18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo:  Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? 
1. Cognetex FTC-1995 cada hora 1:20 el hilo Roma 
2. Cognetex FTC-1993: cada  7 horas el hilo 2/40 
3. Cognetex FTC-1996: cada  7 horas el hilo 2/40 
4. Cognetex FTC-1997: cada  7 horas el hilo 2/40 
5. Cognetex FTC-1995: cada  7 horas el hilo 2/40 
6.  Cognetex FTC-1997: cada  7 horas el hilo 2/40 
7.  Cognetex FTC-2000: cada  3 horas el hilo 2/40 Bobina delgada 
8.  Cognetex FTC-2001: cada  3 horas el hilo 2/40 Bobina delgada 
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos .Literal: a)  si 
21) Conoce la correcta manera  de apilonamiento de material. Literal: a)  si 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio? Literal: b)  cercano 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Marcando 
dependiendo el tipo de material que se produzca. 
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24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: a)  si 
25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos:  Literal: b)  no 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a)  si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo. Literal: b)  no 
28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? 
Los coches que transportan las bobinas de entrada y salida de la hilas los limpiamos cada 
que notamos que esta dura la transportación del producto semielaborado, y en la empresa 
se hace un mantenimiento general cada fin de año. 
29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal: b)Gafas, c)Auditivos Tapón, e)mascarilla, f)guantes, g)cinturón de 
seguridad, j)Ropa de trabajo, l)Gorra 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a)  si 
31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a)  si; Por qué ayuda a ponernos a defensiva ante cualquier situación 
que se nos presente. 
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo? 
Literal: a)  si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a)  
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a)  si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada? Literal: b)  no 
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a)  si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a)  si 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: a)  
si 
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal: a)  si 
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ANEXO A5: Área de hilatura: Muratas 
AREA: hilatura 
SUB ÁREA: muratas  
OPERADOR: Muratas   1. 1997 
3. 1993 
ENCUESTADO # 5 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo: 
Literal: b) no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo: 
Literal: b) no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo:  Literal: b) no 
4) Como recibe la máquina en cada turno? Literal: a) limpia, b) encendida  
5) Cuando y cada qué tiempo hace la limpieza en la máquina? Cada cuatro horas de trabajo. 
6) Cuando  Resetea  la máquina? No se les resetea a menos que haiga orden del jefe de 
producción, eso lo hacen los mecánicos.. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: a) Orden de 
Producción 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal: b) Otro,  No se 
reporta en ninguna hoja, solo producimos lo que sale de las hilas en cadena, 
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b) no 
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la maquina se pueden presentar? 
Los posibles daños emergentes pueden darse por: 
 El uso o el uster que no pega bien el hilo 
 Se enreda el hilo en los porta conos  
 Los focos están quemados  
 Cuando los hilos se cruzan en los conos, dificultando los demás máquinas. 
 Cuando hay demasiada pelusa el sensor por donde cruza la hebra, esto ocasiona que el 
depurador corte y corte hasta que se para el funcionamiento de la cabeza. 
12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos: Literal: b) no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c) Jefe de 
mantenimiento 
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14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a) si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: b) apagada la 
máquina 
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b) no 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo : Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? 
En las muratas se debe saber  con qué material semielaborado se está trabajando, ya que se 
trabaja secciones de un tipo y otras de otro. Cada 20 min sale roma, mantel en ocasiones 
2/40; 2/40 en una hora si es bobina mediana en cambio sí es grande es cada 2 horas. 
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos. Literal: a) si 
21) Conoce la correcta manera  de almacenamiento del material. Literal: a) si 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio? Literal: b) cercano 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Marcando 
del color dependiendo del tipo de semielaborado:2/40-rojo;mantel –azul ;roma – no 
24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: b) no; No porque en ocasiones  sale de las muratas y se alimenta 
en las retorcedoras, pero debido a la cantidad que se alimenta en las retorcedoras se 
almacena en corrales grandes. 
25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos. Literal: b) no 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a) si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo:  Literal: b) no 
28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? En el mantenimiento general. Cada fin de año 
29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal: b) Gafas, c) Tapón Auditivo,  e) Mascarilla,  j) Ropa de trabajo,  i) 
Gorra 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a) si 
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31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a) si; Por qué ayuda a tener precaución al ingresar en el área de trabajo. 
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo? 
Literal: a) si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a) 
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a) si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada? Literal: a) si 
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a) si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a) si 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: a)si  
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal: a) si 
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ANEXO A6: Área de hilatura: Sub área Retorcedoras 
ÁREA: Hilatura 
SUB ÁREA: retorcedoras 
OPERADOR: Retorcedoras  
Fasa Zinser 
1 1995 
2 1991 
3 1986/1994 
Volskman 
1 2001 
2 1999 
ENCUESTADO # 6 
1) Tiene procedimientos estipulados para el encendido de máquina?, Si lo tiene adjúntelo: 
Literal: b) no 
2) Tiene procedimientos estipulados para el apagado de máquina?, Si lo tiene  adjúntelo: 
Literal: b) no 
3) Cuenta con un procedimiento detallado para recibir la máquina  en cada turno? Si lo tiene 
adjúntelo:  Literal: b) no 
4) Como recibe la máquina en cada turno?  Literal: a) Limpia, b) encendida 
5) Cuando y cada qué tiempo hace la limpieza en la máquina? La limpieza general se hace 
cada inicio de material semielaborado, siempre se está alerta a cualquier eventualidad. 
6) Cuando  Resetea  la máquina? Estas máquinas no las resetea a menos que se vaya hacer 
un producto nuevo. 
7) Tiene un procedimiento estipulado para el ingreso de material al área de trabajo? Si lo tiene 
adjúntelo:  Literal: b) no 
8) En que se basa para hacer los pedidos del material y a quién? Literal: c) Otro, El material 
semielaborado está en almacenamiento  así que uno lo que hace es alimentar a la 
maquina según sea los requerimientos de producción. 
9) En que reporta el consumo de material en su jornada de trabajo? Literal: b) Otro, En los 
turnos del día no hacemos un control de la producción, en cambio en el turno de la 
noche se pesa lo producido en cada máquina siendo esa la forma de reportar el 
consumo de material. 
10) Tiene procedimientos para posibles emergencias que se puedan presentar? Si los tiene 
adjúntelos:  Literal: b) no 
11) Que posibles daños emergentes en la operación de la máquina se pueden presentar? 
 Fasa Zinser 
 Se arranca la hebra, tener cuidado en la unión de  la misma 
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 En el caso de la maquina 2, se debe  tener en cuenta que no está funcionando 
correctamente el sistema. 
 Pendientes en los cursores 
 Volskman 
 Es que los husos se atasquen  
 Rotura de hebra  
12) Tiene un procedimiento para  reportar desperfectos de las máquinas a su cargo?  Si los 
tiene  adjúntelos: Literal: b) no 
13) A quién reporta desperfectos de las máquinas a su cargo? Literal: c) Jefe de 
mantenimiento 
14) La máquina cuenta con botones distinguibles de Pare – Encendido - Pare de Emergencia? 
Literal: a) si 
15) La limpieza del material acumulado en la máquina lo hace? Literal: c) Otro, En las 
retorcedoras 1  -3  no se acumula el material, en cambio en la 4  -  5 si se genera pero 
en mínimas cantidades selo limpia después de la sacada del  Hilo Crudo.  
16) Tiene procedimientos establecidos para la limpieza del material acumulado?, Si los tiene 
adjúntelos: Literal: b) no 
17) Tiene procedimientos establecidos para  sacar el producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b) no 
18) Tiene procedimientos establecidos para el ingreso del producto semielaborado? Si tiene 
adjúntelo: Literal: b)  no 
19) Cada qué tiempo sale el subproducto? 
 Fasa Zinser 
1.1995; Cada  4 a 6 horas  2/40 Hebra normal, 8 horas hebra gruesa. 
2.1991: Cada  4 a 6 horas  2/40 
3.1986/1994: cada    4 horas     mantel, Roma  cada 2 horas. 
 Volskman 
1. 2001: cada 
2. 1999: Cada  
20) Existen áreas de almacenamiento para el semielaborado de la máquina para los siguientes 
procesos. Literal: a) si 
21) Conoce la correcta manera  de almacenamiento de material. Literal: a) si 
22) El producto semielaborado en espera se encuentra en un sitio? Literal: b) cercano 
23) En qué forma  identifica los diferentes semielaborados que coloca en espera? Marcando al 
asiento de la bobina. 
24) Hay señalizaciones para identificar el tipo de semielaborados en el sito de 
almacenamiento? Literal: a) si 
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25) Tiene procedimientos establecidos  para señalizar el tipo de semielaborados de salida de 
cada máquina? Si los tiene adjúntelos. Literal: b) no 
26) Están establecidos sitios donde debe poner los desperdicios del material en su área de 
trabajo? Literal: a) si 
27) Existen un  procedimiento estipulado para realizar la limpieza de la máquina y área de 
trabajo? Si  tiene adjúntelo. Literal: b) no 
28) Cada qué tiempo realizan mantenimiento de los tachos y coches que transportan el 
producto semielaborado? En el mantenimiento de fin año. 
29) Qué equipo de seguridad personal utiliza para proteger su salud al tiempo de realizar su 
labor? Literal: b)Gafas, c)Auditivos Tapón, d)Orejeras, e)Mascarilla ,f)Guantes, 
j)Ropa de trabajo , i)Gorra 
30) Cree que el equipo de protección ayuda a evitar lesiones al momento de realizar su trabajo? 
Literal: a) si 
31) Usted cree que sería necesario poner señalización en cada área según su funcionamiento?, 
por qué. Literal: a) si; Por qué ayuda a tener precaución al ingresar en el área de trabajo. 
32) Cree que evitaría accidentes la señalización que ponen en las áreas de mayor riesgo? 
Literal: a) si 
33) Tiene conocimientos de qué hacer cuando ocurre   algún accidente de trabajo? Literal: a) 
si 
34) Cree usted que es necesario marcar los corredores, para mayor seguridad? Literal: a) si 
35) A su criterio la temperatura de trabajo considera que es moderada?  Literal: a) si 
36) Considera que su lugar de trabajo es lo suficientemente iluminado? Literal: a) si 
37) Usted mantiene su lugar de trabajo libre  de desperdicios? Literal: a) si 
38) Considera que el nivel de ruido  que existe en el área que opera es soportable? Literal: 
a)no  
39) Usted usa el equipo de seguridad personal adecuadamente? Literal: a) si 
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ANEXOS B. INDENTIFICACION Y EVALUACIÓN DE RIESGOS DE LAS ÁREAS DE PREPARACION DE FIBRA E HILATURA 
ANEXO B1. Matriz de riesgos de identificación, cuantitativa por actividad del área de preparación de fibra 
Á
R
E
A
 /
 D
E
P
A
R
T
A
M
E
N
T
O
P
R
O
C
E
S
O
 A
N
A
L
IZ
A
D
O
A
C
T
IV
ID
A
D
E
S
 
D
E
L
 P
R
O
C
E
S
O
Llegada de la materia prima en Conteiner. 10 20 9 - - - 40 80 6 1 2 9 6 12 9 12 24 9 - - - - - - 10 20 9 - - -
Recibido de materia  prima Inspección 12 24 9 - - - 60 120 6 2 4 9 4 8 9 12 24 9 - - - - - - 10 20 9 10 20 9
Transporta en montacargas de dos en dos 12 24 9 - - - 60 120 6 60 120 6 4 8 9 80 160 6 - - - - - - 10 20 9 80 160 6
Inspección de cada paca :Peso, tipo de fibra ,color
12 24 9 - - - 60 120 6 10 20 9 1 2 9 20 40 6 - - - - - - 10 20 9 20 40 6
Almacenamiento en bodega en un sitio  establecid 8 16 9 - - - 60 120 6 60 120 6 4 8 9 20 40 6 - - - - - - 10 20 9 20 40 6
Pedido y Despacho del material requerido para la
producción
10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 4 8 9
Transporte en montacargas las pacas c/d turno
1 2 9 - - - 10 20 9 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 24 48 6
Revisado de pacas que sea la correcta para el proceso de 
producción.
1 2 9 - - - 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 - - - 6 12 9 - - - 1 2 9
Operación de estiramiento, rompe hilos y rizado ,que puede 
ser a vapor  - aire
16 32 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 - - - 1 2 9 - - - - - - - - - 10 20 9
Problema de Enredos de fibra en Rodillos
168 336 3 6 12 9 168 336 3 6 12 9 - - - 6 12 9 - - - 24 48 6 - - - - - -
Inspección de la fibra de salida que tenga las características 
requeridas para los demás procesos
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 1 2 9 - - - - - - - - - - - -
Llenado de botes y corte de la fibra
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 1 2 9 - - - - - - - - - - - -
Traslado de botes  hacia la zona del siguiente proceso
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 40 80 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Espera hasta iniciar el siguiente proceso hasta que se 
complete el número de botes requeridos
- - - 10 20 9 - - TO - - - - - - - - - - - - - - - - - - 1 2 9
Transporte a la zona de ingreso de botes
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - 1 2 9
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
144 288 3 6 12 9 160 320 3 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - -
Operación de ingreso de la maquina 2 : empalmes  ,Peinado 
–Mezclado
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 1 2 9 1 2 9 1 2 9 - - - - - -
Revisa  el ingreso correcto del material y la salida del top 
correctamente
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Levantado – cargado al carrito transportador.
110 220 3 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 16 32 9 1 2 9 - - - - - - - - -
Transporta cuando se haya llenado de 12 tops.
10 20 9 10 20 9 10 20 9 40 80 6 1 2 9 6 12 9 - - - - - - - - - 1 2 9
Espera hasta la colocación en la maquina 3.
- - - 10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Almacena provisionalmente.
- - - - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Transporta los botes para el ingreso
- - - - - - 40 80 6 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Espera hasta que se vayan consumiendo los 
Botes,Empalmes
40 80 6 - - - 40 80 6 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
2 4 9 - - - 6 12 9 - - - 24 48 6 1 2 9 1 2 9 6 12 9 - - - - - -
Operación de peinado fino y estiramiento
1 2 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporta los botes para el ingreso a la maquina 4
- - - - - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Inspecciona que el material sea el correcto
10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 1 2 9 - - - - - - - - - - - - - - -
Espera para el ingreso a la maquina 4
10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 40 80 6 - - - - - - - - - - - - - - -
Traslado al sitio de ingreso de material a máquina 4.
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Empalmes,Regulación de la mecha 
40 80 6 10 20 9 40 80 6 10 20 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Observa el panel de control que este correcto 
- - - 6 12 9 - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Problema de Enredos de fibra enCabeza de la Maquina
24 48 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 24 48 6 6 12 9 1 2 9 6 12 9 - - - - - -
Operación de peinado fino y estiramiento
10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporta los botes hasta la zona de espera de la maquina 
5
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Espera de botes hasta que se completen para el ingreso a la 
maquina 5
- - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Transportado al área de ingreso de material,Empalmes
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en la Cabeza de Maquina
24 48 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 24 48 6 6 12 9 1 2 9 6 12 9 - - - - - -
Operacion de Peinado con peines más finos y Estiraje
1 2 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Inspecciona que sea el apropiado
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 1 2 9 - - - - - - - - -
Transporta hacia la zona del Finisor
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - -
Espera hasta que se tenga los botes suficientes para iniciar 
con la maquina 6
- - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporta al sitio de ingreso de la maquina 6.
- - - 40 80 6 40 80 6 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - -
Ingreso a la maquina ,Emplames
- - - 40 80 6 160 320 3 10 20 9 10 20 9 10 20 9 1 2 9 - - - - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en 
Rodillos,Flotadores,Torcedores
6 12 9 6 12 9 24 48 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 - - - 6 12 9 - - - - - -
Operación de peinados  fino y estiramiento , retorcido 
10 20 9 40 80 6 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Inspecciona que el material sea el correcto, mechas son el 
producto.
10 20 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 - - - - - - 1 2 9 - - - - - - - - -
Levanta y carga en coches de transportación de Bobinas.
10 20 9 40 80 6 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Espera para el ingreso a las máquinas de Hila. 
- - - 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 - - - - - - - - - 1 2 9
FACTORES FISICOS
A
b
o
lla
d
u
ra
s
 y
 a
p
la
n
ta
m
ie
n
to
 d
e
 m
ie
m
b
ro
s
R
u
id
o
E
s
p
a
c
io
 F
is
ic
o
 R
e
d
u
c
id
o
P
is
o
 I
rr
e
g
u
la
r,
 R
e
s
b
a
la
d
iz
o
O
b
s
tá
c
u
lo
s
 e
n
 e
l 
P
is
o
D
e
s
o
rd
e
n
M
a
q
u
in
a
ri
a
 D
e
s
p
ro
te
g
id
a
M
a
n
e
jo
 d
e
 H
e
rr
a
m
ie
n
ta
 C
o
rt
a
n
te
 y
/o
 
P
u
n
z
a
n
te
C
ir
c
u
la
c
ió
n
 d
e
 M
a
q
u
in
a
ri
a
 y
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
V
e
h
ic
u
lo
s
 e
n
 A
re
a
s
 d
e
 T
ra
b
a
jo
C
a
íd
a
 d
e
 O
b
je
to
s
 p
o
r 
D
e
rr
u
m
b
a
m
ie
n
to
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
o
  
D
e
s
p
re
n
d
im
ie
n
to
FACTORES MECÁNICOS
PARIS QUITO S.A
Cumbaya, Francisco de Orellana s/n y Salinas
EMPRESA:
LOCACIÓN:
06/01/2012
Carina Mariela López Mejía
ID-RT-05
FECHA 
(DD/MM/YYYY):
EVALUADOR
CÓDIGO 
DOCUMENTO:
INFORMACIÓN GENERAL
P
R
E
P
A
R
A
C
IÒ
N
 D
E
 L
A
 F
IB
R
A
P
R
E
P
A
R
A
C
IÓ
N
  
  
D
E
  
  
F
IB
R
A
P
re
p
a
ra
c
io
n
 B
o
b
in
a
d
o
R
o
m
p
e
h
il
o
s
P
e
in
a
d
o
 1
 y
 M
e
z
c
la
d
o
 1
P
e
in
a
d
o
 2
 y
 m
e
z
c
la
d
o
 2
P
e
in
a
d
o
 3
 y
 r
e
g
u
la
d
o
r 
 d
e
 m
e
c
h
a
P
e
in
a
d
o
 4
R
e
c
e
p
c
c
io
n
 d
e
 m
a
te
ri
a
 
P
ri
m
a
  
153 
 
Continuación Anexo B1. 
 
Á
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Llegada de la materia prima en Conteiner. - - - - - - - - - - - _ - - - - - - - - - - - - - - -
Recibido de materia  prima Inspección - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - - - - -
Transporta en montacargas de dos en dos 128 256 3 8 16 9 - - - - - - 2 4 9 - - - - - - 2 4 9 - - -
Inspección de cada paca :Peso, tipo de fibra ,color
20 40 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Almacenamiento en bodega en un sitio  establecid 8 16 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Pedido y Despacho del material requerido para la
producción
1 2 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporte en montacargas las pacas c/d turno
252 504 2 24 48 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Revisado de pacas que sea la correcta para el proceso de 
producción.
60 120 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 6 12 9
Operación de estiramiento, rompe hilos y rizado ,que puede 
ser a vapor  - aire
10 20 9 6 12 9 96 192 3 8 16 9 - - - - - - - - - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en Rodillos
6 12 9 1 2 9 24 48 6 32 64 6 - - - - - - - - - 1 2 9 6 12 9
Inspección de la fibra de salida que tenga las características 
requeridas para los demás procesos
- - - 6 12 9 6 12 9 1 2 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Llenado de botes y corte de la fibra
- - - 6 12 9 1 2 9 1 2 9 - - - - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9
Traslado de botes  hacia la zona del siguiente proceso
40 80 6 6 12 9 - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9
Espera hasta iniciar el siguiente proceso hasta que se 
complete el número de botes requeridos
40 80 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporte a la zona de ingreso de botes
40 80 6 6 12 9 - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
10 20 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 - - - - - - - - - 6 12 9 10 20 9
Operación de ingreso de la maquina 2 : empalmes  ,Peinado 
–Mezclado
- - - 24 48 6 1 2 9 8 16 9 - - - - - - - - - 10 20 9 - - -
Revisa  el ingreso correcto del material y la salida del top 
correctamente
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Levantado – cargado al carrito transportador.
10 20 9 6 12 9 - - - 1 2 9 - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9
Transporta cuando se haya llenado de 12 tops.
40 80 6 10 20 9 - - - - - - - - - 10 20 9 - - - 1 2 9 10 20 9
Espera hasta la colocación en la maquina 3.
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Almacena provisionalmente.
10 20 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9 1 2 9 40 80 6
Transporta los botes para el ingreso
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 2 4 9 40 80 6
Espera hasta que se vayan consumiendo los 
Botes,Empalmes
- - - - - - - - - - - - - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 10 20 9
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
- - - 6 12 9 6 12 9 8 16 9 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Operación de peinado fino y estiramiento
- - - 10 20 9 1 2 9 8 16 9 - - 9 - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta los botes para el ingreso a la maquina 4
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - 1 2 9 40 80 6
Inspecciona que el material sea el correcto
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Espera para el ingreso a la maquina 4
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Traslado al sitio de ingreso de material a máquina 4.
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Empalmes,Regulación de la mecha 
- - - 40 80 6 - - - 2 4 9 - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 40 80 6
Observa el panel de control que este correcto 
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Problema de Enredos de fibra enCabeza de la Maquina
- - - 6 12 9 6 12 9 8 16 9 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Operación de peinado fino y estiramiento
- - - 10 20 9 1 2 9 2 4 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta los botes hasta la zona de espera de la maquina 
5
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 40 80 6
Espera de botes hasta que se completen para el ingreso a la 
maquina 5
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - 1 2 9 10 20 9
Transportado al área de ingreso de material,Empalmes
- - - 40 80 6 - - - - - - - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 40 80 6
Problema de Enredos de fibra en la Cabeza de Maquina
- - - 6 12 9 6 12 9 8 16 9 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Operacion de Peinado con peines más finos y Estiraje
- - - 10 20 9 1 2 9 8 16 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Inspecciona que sea el apropiado
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta hacia la zona del Finisor
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - 1 2 9 40 80 6
Espera hasta que se tenga los botes suficientes para iniciar 
con la maquina 6
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta al sitio de ingreso de la maquina 6.
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 40 80 6
Ingreso a la maquina ,Emplames
- - - 40 80 6 - - - - - - - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9
Problema de Enredos de fibra en 
Rodillos,Flotadores,Torcedores
- - - 6 12 9 6 12 9 8 16 9 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Operación de peinados  fino y estiramiento , retorcido 
- - - 10 20 9 1 2 9 8 16 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Inspecciona que el material sea el correcto, mechas son el 
producto.
- - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Levanta y carga en coches de transportación de Bobinas.
40 80 6 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9 40 80 9
Espera para el ingreso a las máquinas de Hila. 
6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
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Continuación Anexo B1. 
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Llegada de la materia prima en Conteiner. - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Recibido de materia  prima Inspección - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporta en montacargas de dos en dos - - - - - - - - - 2 4 9 - - - 1 2 9 - - - - - - - - - - - -
Inspección de cada paca :Peso, tipo de fibra ,color
- - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - -
Almacenamiento en bodega en un sitio  establecid - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Pedido y Despacho del material requerido para la
producción
- - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporte en montacargas las pacas c/d turno
- - - - - - - - - 10 20 9 1 2 9 - - - 10 20 9 - - - 40 80 6 - - -
Revisado de pacas que sea la correcta para el proceso de 
producción.
10 20 9 10 20 9 1 2 9 10 20 9 1 2 9 6 12 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Operación de estiramiento, rompe hilos y rizado ,que puede 
ser a vapor  - aire
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 1 2 9 1 2 9 10 20 9 2 4 9 10 20 9 - - -
Problema de Enredos de fibra en Rodillos
6 12 9 6 12 9 1 2 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 - - -
Inspección de la fibra de salida que tenga las características 
requeridas para los demás procesos
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 1 2 9 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Llenado de botes y corte de la fibra
10 20 9 10 20 9 1 2 9 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Traslado de botes  hacia la zona del siguiente proceso
10 20 9 10 20 9 1 2 9 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera hasta iniciar el siguiente proceso hasta que se 
complete el número de botes requeridos
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporte a la zona de ingreso de botes
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 - - -
Operación de ingreso de la maquina 2 : empalmes  ,Peinado 
–Mezclado
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 40 80 6 10 20 9 2 4 9 10 20 9 - - -
Revisa  el ingreso correcto del material y la salida del top 
correctamente
10 20 9 10 20 9 1 2 9 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Levantado – cargado al carrito transportador.
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 40 80 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporta cuando se haya llenado de 12 tops.
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 1 2 9 - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera hasta la colocación en la maquina 3.
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - -
Almacena provisionalmente.
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - 40 80 6
Transporta los botes para el ingreso
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera hasta que se vayan consumiendo los 
Botes,Empalmes
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 1 2 9 40 80 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en Cabeza de Maquina
6 12 9 6 12 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 24 48 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Operación de peinado fino y estiramiento
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 6 12 9 - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporta los botes para el ingreso a la maquina 4
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Inspecciona que el material sea el correcto
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera para el ingreso a la maquina 4
10 20 9 - - - - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Traslado al sitio de ingreso de material a máquina 4.
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Empalmes,Regulación de la mecha 
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 40 80 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Observa el panel de control que este correcto 
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Problema de Enredos de fibra enCabeza de la Maquina
6 12 9 6 12 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Operación de peinado fino y estiramiento
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporta los botes hasta la zona de espera de la maquina 
5
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera de botes hasta que se completen para el ingreso a la 
maquina 5
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - -
Transportado al área de ingreso de material,Empalmes
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 40 80 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Problema de Enredos de fibra en la Cabeza de Maquina
6 12 9 6 12 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 24 48 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Operacion de Peinado con peines más finos y Estiraje
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 TO 6 12 9 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Inspecciona que sea el apropiado
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 6 12 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporta hacia la zona del Finisor
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera hasta que se tenga los botes suficientes para iniciar 
con la maquina 6
10 20 9 - - - - - - 10 20 9 - - - - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Transporta al sitio de ingreso de la maquina 6.
10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - 40 80 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Ingreso a la maquina ,Emplames
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 40 80 6 10 20 9 2 4 9 - - - 40 80 6
Problema de Enredos de fibra en 
Rodillos,Flotadores,Torcedores
6 12 9 6 12 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 24 48 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Operación de peinados  fino y estiramiento , retorcido 
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Inspecciona que el material sea el correcto, mechas son el 
producto.
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 - - - 10 20 9 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Levanta y carga en coches de transportación de Bobinas.
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 40 80 6 10 20 9 2 4 9 - - - - - -
Espera para el ingreso a las máquinas de Hila. 
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 - - - - - -
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ANEXO B2. Matriz de riesgos de identificación, cuantitativa por actividad del área de hilatura 
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Almacenamiento de bobinas
- - - 10 20 9 10 20 9 6 12 9 24 48 6 1 2 9 - - - - - - - - - 6 12 9
Transporte  en coches para alimentación de las hilas 
- - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - - 1 2 9
Ingreso de bobinas provenientes del finisor a cabezas de 
hilas,..
24 48 6 70 140 6 40 80 6 6 12 9 24 48 6 - - - - - - - - - - - - 24 48 6
Transportar en un carrito las bobinas  vacias para hilos
24 48 6 40 80 6 10 20 9 6 12 9 1 2 9 - - - - - - - - - - - - - - -
Colocacion de bobinas para hilos en los husos 24 48 6 10 20 9 40 80 6 6 12 9 2 4 9 1 2 9 - - - - - - - - - 24 48 6
Operación de hilado  
42 84 6 70 140 6 10 20 9 10 20 9 10 20 9 1 2 9 - - - - - - - - - 1 2 9
Problema en hilas(rotura de hilo, enredo en rodillos)
- - - 70 140 6 24 48 6 40 80 6 6 12 9 - - - - - - 42 84 6 - - - - - -
Inspección  que las bobinas estén correctamente, y el hilo
10 20 9 70 140 6 6 12 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - - 1 2 9
Sacar bobinas de hilos en carritos 10 20 9 40 80 6 6 12 9 40 80 6 6 12 9 = - - - - - - - - - - - 1 2 9
Sacar  la peluza acumulada de la hila 24 48 6 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - -
Transportar hacia la zona de la pesa
10 20 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Inspeciona el estado de la Balanza - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Tara la Balanza
- - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Transporta el carrido a la Bascula
- - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Pesa el carrito lleno de Bobinas
- - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Toma Hoja de control y anota
- - - 6 12 9 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Retira el carrito de la Bascula
- - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Coloca la hoja de control en la carpeta
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Apaga la Balanza
- - - - - - - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Transporte de las bobinas a la zona de la muratas. 6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Transportado al área de ingreso de material 6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Ingreso de bobinas  vacias  a las muratas 10 20 9 40 80 6 40 80 6 10 20 9 24 48 6 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Espera de bobinas hasta que se consuman las  anteriores 
para el ingreso a las maquinas 9 10 20 9 40 80 6 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Colocacion de las bobinas de hilo primario en las canastas 
de admision 40 80 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - - 1 2 9
Problema en maquinas(murata) 40 80 6 40 80 6 24 48 6 24 48 6 6 12 9 - - - 1 2 9 1 2 9 - - - - - -
 Operacion de Encanacion y depurado de hilo 40 80 6 40 80 6 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Inspecciona que sea el apropiado 10 20 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Sigue el proceso hasta que termina las bobinas de hilo  
primario del carrito
6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Sacar  el guipe acumulado  en las muratas 96 192 3 10 20 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - 1 2 9 - - - - - - - - -
Problemas en la banda transportadora de bobinas de 
murata ( acumulacion de bobinas en la salida) 
- - 6 12 9 - - - - - - 6 12 9
Sale automaticamente el hilo encanado en la Bobina 6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Transporta hacia la zona de las Retorcedoras 6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Espera hasta que se tenga las bobinas suficientes para 
alimentar las retorcedoras
- - - - - - 10 20 9 10 20 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - -
Transporta al sitio de ingreso de la maquinas retorcedoras
- - - 40 80 6 40 80 6 10 20 9 6 12 9 - - - 280 560 2 - - - - - - - - -
Ingreso de bobinas provenientes de las muratas
6 12 9 40 80 6 40 80 6 10 20 9 6 12 9 - - - 40 80 6 - - - - - - 24 48 6
Colocacion Bobinas vacias en los usos
6 12 9 10 20 9 - - - 10 20 9 6 12 9 6 12 9 40 80 6 - - - - - - 6 12 9
Pasado de hebras  ,por pesas hasta los husos ,bobinas 
vacias
6 12 9 10 20 9 - - - 40 80 6 6 12 9 1 2 9 40 80 6 - - - - - - - - -
Operación de retorcido de hebras 10 20 9 70 140 6 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 - - - - - - - - - - - -
Problema en retorcedora,(rompa los huso) 6 12 9 70 140 6 24 48 6 24 48 6 6 12 9 1 2 9 16 32 9 - - - - - - - - -
Inspecciona que el material sea el correcto. 6 12 9 70 140 6 10 20 9 10 20 9 - - - - - - 1 2 9 - - - - - - - - -
Recoge el hilo en coches de transportación 
6 12 9 40 80 6 40 80 6 10 20 9 6 12 9 6 12 9 280 560 2 - - - - - - 6 12 9
Transporta hacia la zona de pesaje
6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - 2 4 9 - - -
Pesa el carrito lleno de Bobinas Provenientos de la 
retorcedora
1 2 9 10 20 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Inspeciona el estado de la Balanza - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Tara la Balanza - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Transporta el carrido a la Bascula - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Toma Hoja de control y anota - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Retira el carrito de la Bascula - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Coloca la hoja de control en la carpeta y apaga la balanza
- - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Apaga la Balanza - - - 6 12 9 - - - 10 20 9 - - - - - - - - - - - - 2 4 9 - - -
Almacenamiento provisional - - - 24 48 6 10 20 9 10 20 9 - - - 6 12 9 - - - - - - 2 4 9 1 2 9
PARIS QUITO S.A
Cumbaya, Francisco de Orellana s/n y Salinas
06/01/2012
Carina Mariela López Mejía
ID-RT-06
EMPRESA:
LOCACIÓN:
FECHA 
(DD/MM/YYYY):
EVALUADOR
CÓDIGO 
DOCUMENTO:
FACTORES FISICOS
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Continuación Anexo B2. 
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Almacenamiento de bobinas
24 48 6 - - - - - - - - _ - - - 2 4 9 24 48 6 24 48 6 10 20 9
Transporte  en coches para alimentación de las hilas 
24 48 6 - - - - - - - - - - - - 24 48 6 6 12 9 - - - 10 20 9
Ingreso de bobinas provenientes del finisor a cabezas de 
hilas,..
24 48 6 40 80 6 - - - 32 64 6 - - - 6 12 9 24 48 6 70 140 6 10 20 9
Transportar en un carrito las bobinas  vacias para hilos
6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Colocacion de bobinas para hilos en los husos 6 12 9 10 20 9 - - - 2 4 9 - - - 6 12 9 6 12 9 40 80 6 10 20 9
Operación de hilado  
- - - 40 80 6 1 2 9 32 64 6 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Problema en hilas(rotura de hilo, enredo en rodillos)
- - - 70 140 6 1 2 9 8 16 9 - - - - - - - - - 6 12 9 10 20 9
Inspección  que las bobinas estén correctamente, y el hilo
- - - 42 84 6 - - - 2 4 9 - - - - - - - - - 40 80 6 10 20 9
Sacar bobinas de hilos en carritos 24 48 6 24 48 6 - - - 2 4 9 - - - 6 12 9 40 80 6 70 140 6 10 20 9
Sacar  la peluza acumulada de la hila - - - 42 84 6 24 48 6 8 16 9 1 2 9 - - - 24 48 6 6 12 9 10 20 9
Transportar hacia la zona de la pesa
- - - 24 48 6 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - 6 12 9 10 20 9
Inspeciona el estado de la Balanza - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Tara la Balanza
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta el carrido a la Bascula
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Pesa el carrito lleno de Bobinas
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Toma Hoja de control y anota
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Retira el carrito de la Bascula
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Coloca la hoja de control en la carpeta
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Apaga la Balanza
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporte de las bobinas a la zona de la muratas. - - - 70 140 6 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Transportado al área de ingreso de material - - - 70 140 6 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Ingreso de bobinas  vacias  a las muratas 1 2 9 70 140 6 - - - 8 16 9 - - - - - - 10 20 9 10 20 9 10 20 9
Espera de bobinas hasta que se consuman las  anteriores 
para el ingreso a las maquinas 9 - - - 70 140 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Colocacion de las bobinas de hilo primario en las canastas 
de admision 1 2 9 70 140 6 - - - 8 16 9 - - - - - - 10 20 9 70 140 6 10 20 9
Problema en maquinas(murata) - - - 70 140 6 1 2 9 32 64 6 - - - - - - - - - 1 2 9 10 20 9
 Operacion de Encanacion y depurado de hilo - - - 70 140 6 - - - 32 64 6 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Inspecciona que sea el apropiado - - - 70 140 6 - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9
Sigue el proceso hasta que termina las bobinas de hilo  
primario del carrito
- - - 70 140 6 - - - 2 4 9 - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9
Sacar  el guipe acumulado  en las muratas - - - 70 140 6 6 12 9 8 16 9 1 2 9 - - - 6 12 9 6 12 9 10 20 9
Problemas en la banda transportadora de bobinas de 
murata ( acumulacion de bobinas en la salida) 
1 2 9 70 140 6 6 12 9 32 64 6 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Sale automaticamente el hilo encanado en la Bobina - - - 70 140 6 - - - 8 16 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta hacia la zona de las Retorcedoras - - - 42 84 6 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Espera hasta que se tenga las bobinas suficientes para 
alimentar las retorcedoras
- - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta al sitio de ingreso de la maquinas retorcedoras
- - - 42 84 6 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Ingreso de bobinas provenientes de las muratas
6 12 9 42 84 6 - - - 2 4 9 - - - 6 12 9 40 80 6 70 140 6 10 20 9
Colocacion Bobinas vacias en los usos
24 48 6 24 48 6 - - - 8 16 9 - - - 6 12 9 10 20 9 70 140 6 10 20 9
Pasado de hebras  ,por pesas hasta los husos ,bobinas 
vacias
- - - 24 48 6 - - - 32 64 6 - - - 6 12 9 - - - 70 140 6 10 20 9
Operación de retorcido de hebras - - - 70 140 6 - - - 32 64 6 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Problema en retorcedora,(rompa los huso) - - - 42 84 6 - - - 8 16 9 - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Inspecciona que el material sea el correcto. - - - 42 84 6 - - - 8 16 9 - - - - - - - - - 10 20 9 10 20 9
Recoge el hilo en coches de transportación 
24 48 6 24 48 6 - - - - - - - - - 6 12 9 10 20 9 70 140 6 10 20 9
Transporta hacia la zona de pesaje
6 12 9 24 48 6 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Pesa el carrito lleno de Bobinas Provenientos de la 
retorcedora
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Inspeciona el estado de la Balanza - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Tara la Balanza - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Transporta el carrido a la Bascula - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Toma Hoja de control y anota - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Retira el carrito de la Bascula - - - 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9 - - - - - - 10 20 9
Coloca la hoja de control en la carpeta y apaga la balanza
- - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Apaga la Balanza - - - 6 12 9 - - - - - - - - - - - - - - - - - - 10 20 9
Almacenamiento provisional 6 12 9 6 12 9 - - - - - - - - - 6 12 9 40 80 9 70 140 6 10 20 9
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Continuación Anexo B2. 
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Almacenamiento de bobinas
6 12 9 - - - - - - 6 12 9 - - - 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9
Transporte  en coches para alimentación de las hilas 
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Ingreso de bobinas provenientes del finisor a cabezas de 
hilas,..
6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 70 140 6 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Transportar en un carrito las bobinas  vacias para hilos
6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Colocacion de bobinas para hilos en los husos 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 6 12 9 70 140 6 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Operación de hilado  
6 12 9 40 80 6 6 12 9 10 20 9 - - - 40 80 6 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Problema en hilas(rotura de hilo, enredo en rodillos)
6 12 9 24 48 6 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Inspección  que las bobinas estén correctamente, y el hilo
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - 6 12 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Sacar bobinas de hilos en carritos 6 12 9 10 20 9 10 20 TO 10 20 9 6 12 9 70 140 6 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Sacar  la peluza acumulada de la hila 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Transportar hacia la zona de la pesa
6 12 9 10 20 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Inspeciona el estado de la Balanza 6 12 9 10 20 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Tara la Balanza
6 12 9 10 20 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Transporta el carrido a la Bascula
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Pesa el carrito lleno de Bobinas
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Toma Hoja de control y anota
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Retira el carrito de la Bascula
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Coloca la hoja de control en la carpeta
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Apaga la Balanza
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Transporte de las bobinas a la zona de la muratas. 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Transportado al área de ingreso de material 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Ingreso de bobinas  vacias  a las muratas 6 12 9 6 12 9 10 20 9 10 20 9 - - - 6 12 9 10 20 9 2 4 9 1 2 9
Espera de bobinas hasta que se consuman las  anteriores 
para el ingreso a las maquinas 9 6 12 9 - - - - - - 6 12 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Colocacion de las bobinas de hilo primario en las canastas 
de admision 6 12 9 10 20 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 70 140 6 40 80 6 2 4 9 1 2 9
Problema en maquinas(murata) 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
 Operacion de Encanacion y depurado de hilo 6 12 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 2 4 9 70 140 6 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Inspecciona que sea el apropiado 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 2 4 9 10 20 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Sigue el proceso hasta que termina las bobinas de hilo  
primario del carrito
6 12 9 - - - - - - 6 12 9 2 4 9 - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Sacar  el guipe acumulado  en las muratas 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Problemas en la banda transportadora de bobinas de 
murata ( acumulacion de bobinas en la salida) 
6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 - - - 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Sale automaticamente el hilo encanado en la Bobina 6 12 9 6 12 9 - - - 6 12 9 - - - - - - 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Transporta hacia la zona de las Retorcedoras 6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Espera hasta que se tenga las bobinas suficientes para 
alimentar las retorcedoras
6 12 9 - - - - - - 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Transporta al sitio de ingreso de la maquinas retorcedoras
6 12 9 6 12 9 6 12 9 6 12 9 - - - - - - 2 4 9 2 4 9 1 2 9
Ingreso de bobinas provenientes de las muratas
6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 70 140 6 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Colocacion Bobinas vacias en los usos
6 12 9 40 80 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 70 140 6 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Pasado de hebras  ,por pesas hasta los husos ,bobinas 
vacias
6 12 9 24 48 6 10 20 9 10 20 9 6 12 9 70 140 6 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Operación de retorcido de hebras 6 12 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 2 4 9 70 140 6 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Problema en retorcedora,(rompa los huso) 6 12 99 6 12 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 6 12 9 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Inspecciona que el material sea el correcto. 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - 40 80 6 6 12 9 2 4 9 1 2 9
Recoge el hilo en coches de transportación 
6 12 9 10 20 9 10 20 9 10 20 9 6 12 9 70 140 6 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Transporta hacia la zona de pesaje
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 , - - - - - 1 2 9 2 4 9 1 2 9
Pesa el carrito lleno de Bobinas Provenientos de la 
retorcedora
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Inspeciona el estado de la Balanza 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Tara la Balanza 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Transporta el carrido a la Bascula 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Toma Hoja de control y anota 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Retira el carrito de la Bascula 6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 - - - - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Coloca la hoja de control en la carpeta y apaga la balanza
6 12 9 6 12 9 6 12 9 10 20 9 2 - 9 - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Apaga la Balanza 6 12 9 6 12 9 - - - 10 20 9 2 4 9 - - - - - - 2 4 9 1 2 9
Almacenamiento provisional 6 12 9 40 80 6 6 12 9 10 20 9 2 4 9 70 140 6 2 4 9 2 4 9 1 2 9
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ANEXO B3. Matriz de Gestión Preventiva por actividad del área de Preparación de Fibra 
 
ACTIVIDADES 
DEL PROCESO
FACTORES PRIORIZADOS
FUENTE                                                                              acciones de 
sustitición y control en el sitio de generación
MEDIO DE TRANSMISIÓN                                            acciones de 
control y protección interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador
TRABAJADOR                                                                                        
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el  trabajador,  
EPPs, adiestramiento, capacitación    
COMPLEMENTO                                                              apoyo a la gestión:  
señalización, información, comunicación, investigación  
Llegada de la materia
prima en Conteiner.
Espacio fisico Reducido
Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Recibido de materia
prima Inspección
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Piso Irregular
Corregir la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las 
fallas
Desorden
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o  Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las pacas de fibra acrílica para alimentar a la rompedora
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Desorden
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o  Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las pacas de fibra acrílica para alimentar a la rompedora
Carga de objetos en manipulacion
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Piso Irregular
Corregir la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las 
fallas
Desorden
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o  Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las pacas de fibra acrílica para alimentar a la rompedora
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o  Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las pacas de fibra acrílica para alimentar a la rompedora
Carga de objetos en manipulacion
Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Recipientes o elementos a presión
Revisado de pacas 
que sea la correcta 
para el proceso de 
producción.
Carga de objetos en manipulacion Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Superficies o materiales calientes
Aislar las partes de la máquina que puedan causar quemaduras al operario como 
(condensaores, tubería de vapor, motores)
Señalizar lugares de alta temperatura en la maquinaria
Abolladuras y aplantamiento de 
miembros
Espacio fisico Reducido
Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Manejo de Herramienta Cortante y/o 
Punzante
Utilización de la herramienta en el momento y lugar indicado
Superficies o materiales calientes
Trabajos de mantenimiento
Instruir al personal de mantenimiento para que realice adecuadamente sin riesgos su 
trabajo
Traslado de botes  
hacia la zona del 
siguiente proceso
Caída de Objetos en Manipulación Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
Espera hasta iniciar 
el siguiente proceso 
hasta que se 
complete el número 
de botes requeridos
Caída de Objetos en Manipulación Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
Transporte a la zona 
de ingreso de botes
Caída de Objetos en Manipulación Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
Abolladuras y aplantamiento de 
miembros
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Operación de 
ingreso de la 
maquina 2 : 
empalmes  ,Peinado 
–Mezclado
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Abolladuras y aplantamiento de 
miembros
Minuciosidad de la tarea Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Piso Irregular
Corregir la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las 
fallas
Caída de Objetos en Manipulación Dar charlas de la correcta manipulación de los tops
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Problema de 
Enredos de fibra en 
Rodillos
FACTORES 
FISICOS
P
e
i
n
a
d
o
 1
 y
 M
e
z
c
l
a
d
o
 1
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Problema de 
Enredos de fibra en 
Cabeza de Maquina
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Levantado – 
cargado al carrito 
transportador.
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Transporta cuando 
se haya llenado de 
12 tops.
FACTORES 
MECÁNICOS
P
R
E
P
A
R
A
C
I
O
N
 D
E
 F
I
B
R
A
R
e
c
e
p
c
i
o
n
 d
e
 m
a
t
e
r
i
a
 p
r
i
m
a
FACTORES 
MECANICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Transporta en 
montacargas de dos 
en dos
FACTORES 
MECÁNICOS
Inspección de cada
paca :Peso, tipo de
fibra ,color
FACTORES 
MECÁNICOS
Almacenamiento en 
bodega en un sitio  
establecid
FACTORES 
MECÁNICOS
R
u
p
t
u
r
a
 d
e
 F
i
b
r
a
Trnasporte en 
montacargas las 
pacas c/d turno
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MAYORES
FACTORES 
MECÁNICOS
Operacion de  
ingreso a la maquina 
2: empalmes, 
peinado-mezclado
EVALUADOR Carina Mariela López Mejía
CÓDIGO 
DOCUMENTO: ID-RT-09
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Continuación Anexo B3. 
Posición forzada (de pie)
Colar taburetes para descanso por maquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Presencia de puntos de ignición 
(Fuentes de electricidad y la fibra 
acrìlica)
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Posición forzada (de pie)
Colar taburetes para descanso por maquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Abolladuras y aplantamiento de 
miembros
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Obstaculos en el piso Práctica  adecuada del material de trabajo y de residuos
El operario debe evitar que estén  obstáculos en el piso y ponerlos en el sitio 
adecuado esto para evitar accidentes
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Transporta los 
botes para el ingreso 
a la maquina 4
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Espera para el 
ingreso a la maquina 
4
Obstaculos en el piso Práctica  adecuada del material de trabajo y de residuos
El operario debe evitar que estén  obstáculos en el piso y ponerlos en el sitio 
adecuado esto para evitar accidentes
Abolladuras y aplantamiento de 
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Minuciosidad de la tarea Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Obstaculos en el piso Práctica  adecuada del material de trabajo y de residuos
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Transportado al área 
de ingreso de 
material,Empalmes
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Obstaculos en el piso Práctica  adecuada del material de trabajo y de residuos
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Transporta hacia la 
zona del Finisor
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Posición forzada (de pie)
Colocar un taburete de descanso por máquina
*Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo *Evita los zapatos 
de tacón alto si vas a estar mucho tiempo de pie o caminando. Unzapato 
completamente plano, sin ningún tacón, tampoco es bueno, especialmente si existen 
problemas de rodilla. Un tacón de 1.5 a 3 cms, suele ser adecuado.
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Espacio fisico Reducido
Dar charlas de  mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Problema de 
Enredos de fibra en 
Rodillos,Flotadores,
Torcedores
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Inspecciona que el 
material sea el 
correcto, 
subproducto doble  
mecha
Ruido
Ruido
Caída de Objetos en Manipulación
Minuciosidad de la tarea Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
FACTORES 
PSICOSOCIALES
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
FISICOS
Levanta y carga en 
coches de 
transportacion de 
bobinas
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
P
r
e
p
a
r
a
c
i
ó
n
 d
e
 B
o
b
i
n
a
d
o
Transporta al sitio 
de ingreso de la 
maquina 6.
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Ingreso a la maquina 
,Emplames
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Problema de 
Enredos de fibra en 
Rodillos,Flotadores,
Torcedores
FACTORES 
MECÁNICOS
P
e
i
n
a
d
o
 4
FACTORES 
MECÁNICOS
Problemas de 
enredo de fibra
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
P
e
i
n
a
d
o
 3
 y
  
r
e
g
u
l
a
d
o
r
 d
e
 m
e
c
h
a
Empalmes,Regulaci
ón de la mecha 
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Problema de 
Enredos de fibra en 
Cabeza de la 
Maquina
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
FISICOS
FACTORES 
FACTORES 
PSICOSOCIALES
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
P
R
E
P
A
R
A
C
I
Ó
N
  
  
  
  
  
  
 D
E
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
  
F
I
B
R
A
Problema de 
enredos de fibra en 
la cabeza de la 
maquina
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
P
e
i
n
a
d
o
 2
 y
 m
e
z
c
l
a
d
o
 2
Almacena 
provisionalmente
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
MAYORES
Transporta los 
botes para el ingreso
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Espera hasta que se 
vayan consumiendo 
los Botes,Empalmes
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ANEXO B4.  Matriz de Gestión Preventiva por actividad del área de hilatura 
ACTIVIDADES 
DEL PROCESO
FACTORES PRIORIZADOS
FUENTE                                                                       acciones de sustitición 
y control en el sitio de generación
MEDIO DE TRANSMISIÓN                                            acciones de 
control y protección interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador
TRABAJADOR                                                                                        
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el  trabajador,  
EPPs, adiestramiento, capacitación    
COMPLEMENTO                                                              apoyo a la gestión:  
señalización, información, comunicación, investigación  
Obstaculos en el piso Disposición adecuada del material de trabajo y de residuos
Caída de Objetos en Manipulación Correcta manipulación
Levantamiento Manual de Objetos Dotar de fajas de seguridad al personal 
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Caída de Objetos en Manipulación
Dar al personal fajas de seguridad, e instruir al personal en el uso correcto de la faja 
para evitar posibles problemas en la espalda, Colocar taburetes para la carga de 
mechas considerando la altura de un escalón.
Sobreesfuerzo Físico
Dar al personal fajas de seguridad, e instruir al personal en el uso correcto de la faja 
para evitar posibles problemas en la espalda, Colocar taburetes para la carga de 
mechas considerando la altura de un escalón.
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Obstaculos en el piso
Disposición adecuada del material de trabajo y de residuos
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o  Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las bobinas de fibra acrílica 
Carga de objetos en manipulacion Correcta manipulación
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajos de Mantenimiento
Instruir al personal de mantenimiento para que realice adecuadamente sin riesgos su 
trabajo
Levantamiento Manual de Objetos Dotar de fajas de seguridad al personal 
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido
Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las bobinas de fibra acrílica 
Minuciosidad de la Tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido
Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajo Nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Minuciosidad de la Tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Piso Irregular
Mejorar la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las fallas
Manejo de Herramienta Cortante                                   
y/o Punzante
Utilización de la herramienta en el momento y lugar indicado
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajo Nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos(Peluza)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Inspección  que las 
bobinas estén 
correctamente, y el 
hilo
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Operación de hilado  
FACTORES FISICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Problema en 
hilas(rotura de hilo, 
enredo en rodillos)
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Colocacion de 
bobinas para hilos 
en los husos
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Á
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A
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FACTORES
H
I
L
A
T
U
R
A
H
i
l
a
d
o
 
P
r
i
m
a
r
i
o
Almacenamiento de
bobinas
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Transporte en
coches para
alimentación de las
hilas 
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
Ingreso de bobinas 
provenientes del 
finisor a cabezas de 
hilas,..
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Transportar en un 
carrito las bobinas  
vacias para hilos
EMPRESA: PARIS QUITO S.A
LOCACIÓN: Cumbaya, Francisco de Orellana s/n y Salinas
FECHA 
(DD/MM/YYYY): 11/01/2012
EVALUADOR Carina Mariela López Mejía
CÓDIGO 
DOCUMENTO: ID-RT-10
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Continuación Anexo B4. 
ACTIVIDADES 
DEL PROCESO
FACTORES PRIORIZADOS
FUENTE                                                                       acciones de sustitición 
y control en el sitio de generación
MEDIO DE TRANSMISIÓN                                            acciones de 
control y protección interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador
TRABAJADOR                                                                                        
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el  trabajador,  
EPPs, adiestramiento, capacitación    
COMPLEMENTO                                                              apoyo a la gestión:  
señalización, información, comunicación, investigación  
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Piso Irregular
Mejorar la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las fallas
Caída de Objetos en Manipulación Correcta manipulación
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Levantamiento Manual de Objetos
Dotar de fajas de seguridad al personal 
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Superficies o Materiales Calientes Colocar protección (aislantes) en zonas calientes como  en motores Poner señalización en zonas calientes
Levantamiento Manual de Objetos
Dotar de fajas de seguridad al personal 
Transportar hacia la 
zona de la pesa
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Trabajo a presiòn
Mayor comunicación y distribucuión del trabajo entre jefes de área, supervissores y 
obreros
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Trabajo monòtono
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido
Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Piso Irregular
Mejorar la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las fallas
Proyección de Sólidos(Peluza)
Trabajos de mantenimiento
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajos de mantenimiento
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Problema en 
maquinas (murata)
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
 Operacion de 
Encanacion y 
depurado de hilo
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
D
e
p
u
r
a
d
o
 
o
 
E
n
c
a
n
a
d
o
Transportado al área 
de ingreso de 
material
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Espera de bobinas 
hasta que se 
consuman las  
anteriores para el 
ingreso a las 
maquinas 9
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Colocacion de las 
bobinas de hilo 
primario en las 
canastas de 
admision 
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Inspecciona que sea 
el apropiado
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Á
R
E
A
 /
 
D
E
P
A
R
T
A
M
E
N
T
O
FACTORES
H
I
L
A
T
U
R
A
Transporte de las 
bobinas a la zona de 
las muratas
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Sacar bobinas de 
hilos en carritos
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Sacar  la peluza 
acumulada de la hila
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
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Continuación Anexo B4. 
ACTIVIDADES 
DEL PROCESO
FACTORES PRIORIZADOS
FUENTE                                                                       acciones de sustitición 
y control en el sitio de generación
MEDIO DE TRANSMISIÓN                                            acciones de 
control y protección interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador
TRABAJADOR                                                                                        
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el  trabajador,  
EPPs, adiestramiento, capacitación    
COMPLEMENTO                                                              apoyo a la gestión:  
señalización, información, comunicación, investigación  
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Temperatura
Colocar extractores y sistemas de aire acondicionado, Colocar en puntos 
estratégicos mas botellones de agua accesibles al personal
Proveer al personal de protección respiratoria adecuada
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajos de mantenimiento
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Maquinaria Desprotegida
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido
Colocar paneles aislantes acústicos, Instalar las maquinarias sobre plataformas 
aisladas, Instalar amortiguadores y cambiar engranajes
Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido
Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Maquinaria Desprotegida
Poner protección como mallas, compuertas en partes desprotegidas de la máquina 
(motores, bandas, piñones)
Señalizar en cada máquina los riesgos que pueden presentarse las partes 
desprotegidas
Caída de Objetos por 
Derrumbamiento                              
o Desprendimiento
Organizar de la mejor manera (evitando de que queden mal ubicadas y puedan caer) 
las bobinas de fibra acrílica para alimentar a la madejadora
Proyección de Sólidos,(particulas)
Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Levantamiento Manual de Objetos
Movimiento corporal repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Trabajo nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Maquinaria Desprotegida
Poner protección como mallas, compuertas en partes desprotegidas de la máquina 
(motores, bandas, piñones)
Señalizar en cada máquina los riesgos que pueden presentarse las partes 
desprotegidas
Caída de Objetos en Manipulación Correcta manipulación
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Movimiento corporal repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Trabajo nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Sale 
automaticamente el 
hilo encanado en la 
Bobina
FACTORES FISICOS
R
e
t
o
r
c
i
d
o
,
 
h
i
l
o
 
t
e
r
m
i
n
a
d
o
Ingreso de bobinas 
provenientes de las 
muratas
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
colocacion bobinas 
vacias en los usos
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Transporta al sitio 
de ingreso de la 
maquinas 
retorcedoras
FACTORES FISICOS
Á
R
E
A
 
/
 
D
E
P
A
R
T
A
M
E
N
T
O
FACTORES
H
I
L
A
T
U
R
A
Transporta hacia la 
zona de las 
Retorcedora
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Sigue el proceso 
hasta que termina las 
bobinas de hilo  
primario del carrito
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Sacar el guipe 
acumulado en las 
muratas
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Problemas en la 
banda 
transportadora de 
bobinas de murata ( 
acumulacion de 
bobinas en la salida) 
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Continuación Anexo B4. 
ACTIVIDADES 
DEL PROCESO
FACTORES PRIORIZADOS
FUENTE                                                                       acciones de sustitición 
y control en el sitio de generación
MEDIO DE TRANSMISIÓN                                            acciones de 
control y protección interpuestas entre la fuente generadora y el trabajador
TRABAJADOR                                                                                        
mecanismos para evitar el contacto del factor de riesgo con el  trabajador,  
EPPs, adiestramiento, capacitación    
COMPLEMENTO                                                              apoyo a la gestión:  
señalización, información, comunicación, investigación  
Piso Irregular
Mejorar la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las fallas
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajos de mantenimiento
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Trabajo nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Trabajos de Mantenimiento
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido
Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Piso Irregular Mejorar la infraestructura del piso, pavimentación, o poner recubrimiento en las fallas
Proyección de Sólidos(Peluza) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Posición forzada (de pie) Colocar un taburete de descanso por máquina
Mantener un pie en alto y apoyado sobre un escalón, un objeto o un reposapiés. 
Alterna un pie tras otro. Cambiar de postura cada cierto tiempo 
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Espacio fisico Reducido Charlas de la mejor disposición del espacio físico de trabajo y movimiento del 
personal en el área
Maquinaria Desprotegida
Poner protección como mallas, compuertas en partes desprotegidas de la máquina 
(motores, bandas, piñones)
Señalizar en cada máquina los riesgos que pueden presentarse las partes 
desprotegidas
Caída de Objetos en Manipulación Correcta manipulación
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Proyección de Sólidos,(particulas) Implementar un sistema de extracción de pelusa Proveer al personal de respirador de silicona o caucho natural antialérgico
Ruido Verificar el estado de  paneles aislantes acústicos, y si es necesario cambiarlos Proveer al personal de protectores auriculares de orejeras
Levantamiento Manual de Objetos
Movimiento Corporal Repetitivo
 Rotar al personal en las diferentes secciones, Capacitación a todo el personal para 
que esté entrenado al trabajo en cualquiera de las areas de producción de la planta.
Trabajo nocturno
Realizar una investigación en el personal y confirmar cuáles son las personas que 
están en capacidad de trabajar por las noches
Minuciosidad de la tarea
Realización de actividades de descanso: pequeño receso (10min)  después del 
almuerzo, descansos periódicos (5min) después de cada hora de actividad de trabajo
Almacenamiento 
provisional
FACTORES FISICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Recoge el hilo en 
coches de 
transportación
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Transporta hacia la 
zona de pesaje
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
Inspecciona que sea 
el apropiado
FACTORES FISICOS
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
R
e
t
o
r
c
i
d
o
,
 
h
i
l
o
 
t
e
r
m
i
n
a
d
o
Á
R
E
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/
 
D
E
P
A
R
T
A
M
E
N
T
O
FACTORES
H
I
L
A
T
U
R
A
Pasado de hebras, 
por pesas hasta los 
husos, bobinas 
vacias
FACTORES 
MECÁNICOS
FACTORES 
ERGONÓMICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Operación de 
retorcido de hebras
FACTORES FISICOS
FACTORES 
PSICOSOCIALES
Problema en 
retorcedora,(rompa 
los uso)
FACTORES FISICOS
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ANEXOS C. INFORME DE RESULTADOS DE RUIDO 
ANEXO C1: Informe de resultados de ruido de preparación de fibra 
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ANEXO C2: Informe de resultados de ruido de hilatura 
 
  
 
 
 
 
